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(57) Resumo: POSTO DE CONFORMACAO DE MAQUINA DE CONFORMAGAO DE FIO COM BRACO PORTA-
FERRAMENTAS ANULAR A invengéo refere-se a um posto de conformacao de uma maquina sequencial de conformacéo de fio
metalico, maquina na qual um posto de admisséo de fio traz o fio de acordo com um eixo de deslocamento (3) através de um
nariz de dobragem (101) que apresenta o fio diante das ferramentas de uma cabeca de dobragem (102) deslocavel em torno do
eixo de deslocamento (3), caracterizado pelo fato de que a cabega de dobragem (102) € levada por um brago anular (103)
centrado no eixo de deslocamento (3) e montado com rotacéo em torno do dito eixo de deslocamento (3). Preferencialmente o
brago anular (103), sua guia em rotacéo por rolamentos (104) e por uma coroa dentada (105), sdo montados em uma placa de
sustentagao (107) disposta verticalmente e perpendicularmente ao eixo de deslocamento do fio (3). Por outro lado, a placa de
sustentacéo (107) € mdvel em translagcéo horizontalmente e verticalmente em um plano perpendicular ao eixo de deslocamento
(3) na qual é também o eixo de rotagéo do braco (103).
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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "POSTO DE
CONFORMAGAO DE MAQUINA DE CONFORMAGAO DE FIO COM
BRACO PORTA-FERRAMENTAS ANULAR".

A presente invencéo refere-se a um posto de conformagio em
uma maquina de conformagéo de fio metalico.

O termo fio metalico € um termo genérico utilizado na profissao e
que engloba tanto um fio propriamente dito quanto uma barra ou um tubo.

Uma maquina sequencial de conformagao de comando digital
efetua em um fio diversas operagdes de conformagao tais como, por exem-
plo, arqueamento, dobradura, etc... e compreende diferentes postos atraves-
sados sucessivamente pelo fio.

O deslocamento do fio € realizado por um posto de admissio
que traz o fio para um posto de conformacao onde ele é dobrado e confor-
mado por ferramentas.

Uma tal maquina pode realizar pegas de trés dimensées por do-
bragens sequenciais ou sucessivas em planos diferentes.

A técnica anterior conhece duas configuragbes de postos de
conformacéo, aqueles que realizam mudangas de planos entre duas dobras
sucessivas pela rotacdo relativa do fio em relagdo a ferramentas de dobra-
gem fixas, e aqueles que realizam as mudancas de planos dispondo para
isso as ferramentas de dobragem e seus acionadores em um brago que gira
em trono do eixo fixo do fio.

Na primeira configuragdo, a medida que a peca é fabricada e
portanto que ela toma volume e peso, € preciso desacelerar a velocidade de
orientac&o do fio para limitar os efeitos de inércia e nao degradar a aptidao
para a capacidade nos angulos entre dois planos de dobragem.

Na segunda configuracéo, se apresenta o problema de embarcar
os acionadores e as energias no brago de rotagio, o que impée uma grande
inércia da parte giratéria e necessita a utilizagdo de componentes onerosos
e sensiveis para a conex@o em energias: coletores elétricos giratérios, juntas
giratérias pneumaticas ou hidraulicas, etc...

A requerente se fixou como objetivo resolver os problemas que
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resultam dessa segunda configuragao.

Para isso, ela teve a ideia de substituir o brago retilineo da técni-
ca anterior por um braco anular que leva as ferramentas de dobragem e que
pode por sua rotagdo efou movimentos de translagao posicionar e orientar
as ditas ferramentas em relagdo ao fio e em relagéo ao nariz de dobragem
em fungéo da dobra a efetuar.

O dito nariz de dobragem constitui a segunda parte das ferra-
mentas. Ele guia o fio e apresenta nas primeiras ferramentas uma reagéao
variavel gragas a combinagdo de uma rotagdo em torno do eixo de desloca-
mento do fio, e uma translagdo no mesmo eixo.

Mais especialmente a invencdo consiste em um posto de con-
formacdo de uma maquina sequencial de conformacéo de fio metalico, ma-
quina na qual um posto de admisséo de fio traz o fio de acordo com um eixo
de deslocamento através de um nariz de dobragem do qual a forma participa
na conformacéo do fio em reagéo as ferramentas de uma cabega de dobra-
gem deslocavel em torno do eixo de deslocamento, caracterizado pelo fato
de que a cabeca de dobragem é levada por um brago anular centrado no
eixo de deslocamento e montado com rotacdo e do qual o eixo de rotagao é
paralelo ou confundido com o eixo de deslocamento.

De acordo com uma execucgéo preferencial o brago anular, sua
guia em rotacdo por rolamentos e por uma coroa dentada, sdo montados em
uma placa de sustentacdo disposta verticalmente e perpendicularmente ao
eixo de deslocamento do fio.

Por outro lado a placa de sustentagdo € movel em translagio ho-
rizontalmente e verticalmente em um plano perpendicular ao eixo de deslo-
camento.

A invengdo e suas vantagens serdo melhor compreendidas em
relagéo a descricdo que se segue feita em referéncia as figuras anexas se-
guintes:

- figuras 1 e 2: vistas gerais em trés dimensées da invengao de
acordo com uma vista dianteira e uma vista traseira.

- figura 3: corte vertical de uma maquina que compreende um
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posto de conformacgao de acordo com a invencgao.

- figura 4: vista de frente de um posto de conformagéao de acordo
com a invengao.

Saindo de um posto de admissao (1), por exemplo, mas nao limi-
tativamente aquele que é objeto de um pedido de patente depositado no
mesmo dia, um fio (2) atravessa, de acordo com um eixo de deslocamento
(3), um nariz de dobragem (101) e se apresenta diante das ferramentas de
dobragem (n&o representadas) e levadas por uma cabeca de dobragem
(102) ela prépria levada por um brago anular (103), o conjunto sendo levado
por uma estrutura da maquina.

O braco anular (103) é montado rotativo em relacéo a uma placa
de sustentagdo (107) e em torno do eixo de deslocamento (3).

O brago anular (103), sua guia em rotagédo por rolamentos (104)
e por uma coroa dentada (105), e seus acionadores (a saber, motores
(106)), sdo montados de acordo com um modo de realizag¢éo preferencial em
uma placa de sustentagao (107) disposta verticalmente e perpendicularmen-
te ao eixo de deslocamento do fio (3).

A placa de sustentagcdo (107) é mével em translacao horizontal-
mente e verticalmente em um plano perpendicular ao eixo de deslocamento
(3) que é também o eixo de rotagéo do brago (103) que permanece paralelo
ao eixo de deslocamento do fio (3) por ocasido do deslocamento da placa de
sustentacdo (107). Naturalmente, o caso em que o eixo de rotacao do braco
(103) é confundido com o eixo de deslocamento do fio (3) deve ser conside-
rado e como um caso especial do paralelismo dos dois eixos.

Para isso, a placa é montada por um lado sobre um carro de
deslocamento vertical (108) por primeiros meios de translagdo (109), por
exemplo, um sistema de corredigcas-cremalheiras verticais (109a) e motor de
acionamento (109b) e por outro lado sobre um carro de deslocamento hori-
zontal (110) por segundos meios de translacéao (111), por exemplo, um sis-
tema de corredigas e cremalheiras horizontais (111a) e motor de acionamen-
to (111b).

A placa de sustentagio (107) compreende uma abertura circular
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(112) coaxial com a coroa dentada (105) e de raio inferior. Essa abertura
circular tem como fungéo deixar a passagem para um suporte (118) cilindri-
co de eixo horizontal confundido com o eixo de deslocamento (3) e que leva
um nariz de dobragem (101).

O brago anular (103) leva por outro lado uma cabeca de dobra-
gem (102) da qual as ferramentas ndo estdo representadas nas figuras, ori-
entavel em relagédo ao brago e em torno de um eixo vertical (113).

A orientacédo da cabeca em torno do eixo (113) produz a dobra-
gem do fio nas ferramentas de dobragem e no nariz de acordo com um an-
gulo exigido, e ela é induzida por uma transmissao angular (123) acionada
em rotagao por um motor (123a) combinado com uma polia de cremalheira
(123b) ou qualquer meio equivalente.

Essa concepcdo de um braco anular que sustenta uma cabeca
de dobragem cujo acionamento em rotagédo é realizado concéntrico e inte-
grado a guia do brago, permite que nao se tenha um acionador embarcado
no brago que deve ser o mais dindmico possivel. Por essa construcgao, a i-
nércia do conjunto mével € diminuida o que evita todos os problemas ligados
ao custo e a confiabilidade dos coletores giratérios.

Essa construgdo permite realizar uma rotagao ilimitada do braco
sem dispor de um coletor giratério como na arte anterior.

A possibilidade de movimentos cruzados da placa (107) combi-
nada com a rotacdo da cabega (112) permite posicionar e orientar as ferra-
mentas de dobragem em relagéo ao fio. De acordo com as configuracdes e o
sentido de dobragem exigido, as ferramentas montadas na cabeca de do-
bragem (112) podem, portanto, se encontrar a esquerda, a direita ou centra-
das em relagéo ao eixo (3) do fio (2).

Considerando-se as pequenas amplitudes de movimento neces-
sarias para o posicionamento das ferramentas em relagao ao fio, o impacto
das inércias ligado as massas embarcadas é limitado.

Essa construgdo permite deslocar os carros para uma zona de
deflexao (114) anular cuja largura & determinada por uma deflexao horizontal

(115) e uma deflexao vertical (116) centradas na saida de fio (117) ao nivel
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do nariz de dobragem (101).

O nariz (101) € um nariz semicilindrico que é nessa construcao
levado axialmente por um suporte cilindrico (118) ja citado acima.

Esse suporte cilindrico (118) é ele proprio montado sobre um
carro (119) deslocavel em translagdo horizontal paralelamente ao eixo de
deslocamento (3) por qualquer meio apropriado, por exemplo, por um siste-
ma de cremalheira (120) e acionado por um motor (121). O dito carro leva
também o posto de admissdo (1) ndo representado na figura 2 e visivel na
figura 3 e que traz e aciona o fio de acordo com o eixo de deslocamento (3).

O valor da deflexao vertical (116) ou horizontal (115) é determi-
nado pela diferenga ente o raio da abertura (112) e o raio exterior do suporte
cilindrico (118) e delimita a zona de deflexdo dos carros (114).

O movimento de translacdo do suporte cilindrico (118) e do nariz
(101) transforma uma zona de trabalho circular centrada no eixo do fio e da
qual o didmetro corresponde a deflexdo dos carros, em um volume de traba-
Iho tubular e permite dobrar o fio, seja combinando para isso as agdes das
ferramentas de dobragem com a acdo do nariz, seja escamoteando para
isso o nariz a fim de utilizar unicamente as ferramentas de dobragem. E pos-
sivel também cortar o fio na saida de fio (117) utilizando para isso um dos
dois movimentos de translacdo da placa de sustentagao (107), e que engen-
dra um cisalhamento do fio ao nivel da dita saida de fio (117).

A combinagdo dos movimentos de translacdo de acordo com
trés eixos (Ox, Oy, Oz) com os movimentos de rotagdo do brago e da cabega
de dobragem permite obter dobragens em trés dimensdes e de acordo com
todas as orientagbes possiveis.

Os comandos dos diferentes motores sdo geridos por um co-
mando digital do qual a programagao esta ao alcance do profissional.

A invencgao foi descrita de acordo com um modo de realizagdo
preferencial e ndo limitativo que engloba as equivalentes técnicas notada-
mente ao nivel dos meios de acionamentos mecanicos dos diferentes movi-
mentos.

As vantagens da invencdo s&o numerosas e sao principalmente
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as seguintes:

- grande variedade de conformacdes possiveis pela multiplicida-
de das partes ativas das ferramentas, selecionaveis nos volumes de traba-
lho, e pela combinacio de movimentos do nariz de dobragem e da ferramen-
ta de dobragem. Essa variedade é obtida pela utilizagao de uma s6 cabeca,
enquanto que o estado da técnica atual & de utilizar uma cabega por opera-
¢ao,

- possibilidade de cortar o fio utilizando para isso a mesma fer-
ramenta que aquela de arqueamento,

- conformagao mais rapida por redugdo da inércia nao embar-
cando os acionadores,

- conformagdo mais rapida combinada para isso as rotagdes do
nariz de dobragem e da cabega de dobragem,

- possibilidade de realizar simultaneamente 2 dobras coplanares

inversas (de angulos idénticos ou nao).
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REIVINDICAGOES

1. Posto de conformacdo de uma maquina sequencial de con-
formacgao de fio metalico, maquina na qual um posto de admisséao de fio traz
o fio de acordo com um eixo de deslocamento (3) através de um nariz de
dobragem (101) do qual a forma participa na conformacgéao do fio em reacao
as ferramentas de uma cabecga de dobragem (102) deslocavel em torno do
eixo de deslocamento (3), caracterizado pelo fato de que a cabec¢a de do-
bragem (102) € suportada por um brac¢o anular (103) montado rotativo em
relacdo a uma placa de sustentacdo (107) em torno de um eixo de rotacéo
paralelo ao eixo de deslocamento (3), o braco anular (103), seu guiamento
em rotacao por rolamentos (104) e por uma coroa dentada (105) sendo mon-
tados sobre a placa de sustentacdo (107) disposta verticalmente e perpendi-
cularmente ao eixo de deslocamento do fio (3), sendo que a placa de susten-
tacdo (107) é montada movel em translacdo vertical e em translagdo hori-
zontal em um plano perpendicular ao eixo de deslocamento.

2. Posto, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fa-
to de que a placa de sustentacdo (107) compreende uma abertura circular
(112) coaxial com o braco anular (103) e de didmetro inferior que pode ser
atravessada pelo nariz de dobragem.

3. Posto, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 ou
2, caracterizado pelo fato de que a cabeca de dobragem € orientavel em tor-
no de um eixo vertical (113).

4. Posto, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 3,
caracterizado pelo fato de que por outro lado o nariz de dobragem (101) é
levado axialmente por um suporte cilindrico (118) ele préprio montado por
um carro (119) deslocavel em translagéo horizontal paralelamente ao eixo de

deslocamento (3) do fio.
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