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8220714 DESCRITIVA UO IKVELTO

pars

*ACESSORIOS DE PRINSA PAPA A FABRICA-
GXO DE CEAPAS MOLDADAS DE CAMA-
pAS MOLTIPLAS®

" A A W PRODUKTIONS AKTIENGESELLSCHAFT u.t.ut‘l
niaps, industrial e cosmercisl, coa sg

de em Triesen, Listenstaina.

RESUMO:

A invenglo refere-se a um acessfrio de prensa pa-
ra & fabricagfo de chapas moldadas’de camadas miltiplass que
consiste nums parte superior (3) e numa parte imferior (2),
estando estas duas partes ligadas entre ei por meio de guias
(4). Ha parte inferior (2) estf montads uma matris (5) que

rabalbs ea cooperaclio cea um mache d4e prensa (6) montado
na parte superior (3). Na smatris (5) emcontra-se ums cavids-
e de moldagea (7) ocuje parede lateral § formada por duas
onas (12, 13). A sona exterior da parede lateral (13) § ia-
1inada pare fors ou & construfda con a forma divergente.

s colunas (&) tradalha um cairxilho (14) o qual pode ser
1gedo 8¢ macho de prensa (6) por meio ds ua dispositivo de
coplaxzento (15). Este caixilho (14) transporta elementos
1ésticos (16) cujss extremidades livres (17) trebalhaam em
onjugagdo com as sonss de parede lateral inclinada (13) da
avicaie de moldages (7) na matris (5). Estes elementos elds




ticos servem para a fabricagdo de uma dobra periférica ras

chapas moldadas milsiplas (1).

A presente invenglo refere-se a um acessério de
prensa para a fabricag¢do de placas moldadas de camadas mil-
tiplas tendo pelo menos duas camadas exteriores, consistin-
do numa parte inferior, numa parte superior, em colunas de
gulamento e num dispositivo de acoplamento psra o0 acciona-
mento da prensa, possuindo a respectiva parte inferior una
matriz com uma cavidade de moldagem correspordente & placa
moldada, e possuindo a parte superior um macho de prensagem
que se adapta & cavidede de moldagem, bem comd a um proces-
s0 para o furncionamento de um acessdério de prensa deste tip¢.

S8o ja geralmente conhecidas prensas deste tipo
que tém aplicag8o por exemplo na &rea do trabalho de chapas
especialmente na indistria automdével. As estruturas superfii+
cials formadas com estas ferracentas pocdem ser planas, cur-

vas ou compreender qualguer combina¢8o de superficies plana
e curvas. As chapas moldadas com varias camadas, que consis
tem por exemplo em duas camadas exteriores de chapa metdlic
e uxa camada intermédia de material isolante, t8&m que ser f
bricadas com virios instrumentos e em virios passos de labo
ragB0. & conhecido o modo de fabricagio destas chapas molda+
das de camadas mdltiplas que consiste em cortar uma chapa

metdlica, uma folha de cobertura e a camada intermédia de

natzrial isolante, cada uma num passo separado, com a forma
de uma superficie plana com a forma exterior pretendida. Is+
tas secgfes s8o colocadas na sequlncia pretendida numa cavi-
dade de deformag8o de uuma prensa e coaprizme-se o todo de mo




i plas sem o posterior trabalho marnual e deve ser susceptivel
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do a dar-lhe a fcrma pretendida. Para se consezulir na zona
veriférica da chapa moldada uma ligagdo satisfatdria enire
as recpectivas chapas individuais, as duas camadas exterio-
res de chepa metdlica sdo cortadas com dimensdes maiores do
que a camada isolante. No caso da utilizagdo de uma ckapa
met&lica de cobertura, esta sobrepde-se con a camada exte-
rinr oposta 3, depois de terminado 0 processo de moldagem,
tem gque ser dobrada marualmente em torno ia canada extarior
oposta e ser couprimida contra esta. As placas moldadas das
ta natureza t&m aplicag8o por exemplo ra construglio de auto
mdvels, como em capots de moteores ou como revestimentos de
tubog de escape. O modo de fabricagfo descrito que exige,
por um lado vdrias ferramentas e, por cutro lado, exize uma
fase de trabalno manual posterior, é extraordiniriamente dig
pendioso e exige bastante tempo. A utilizagd8o de autdmatos
de fabricag8o em vez do trabalio manual para a fabricagdo
das dobras periféricas sbé é possivel em escala linmitada e
desiznadamente apenas quando s80 necesslrios ndueros de pe-
gas suficientemente grandey. Isto € de ter em conmsideracgio
visto que as chapas moldadas de vArias camadas deste tipo
possuen rebordos que sdo dobrados ou encurvados em todas as

direcgdes de espago.

A invengdo tem como objectivo comsezuir um acessé
rio de prersa com 0 qual sejam deformadas as caanadas da chaJ
pa moldada, se necessidrio a zona periférica das camadas ex-
teriores & cortada e com o mesmo instrumento a zona perifé-
rica de uma das camadas exteriores é dobrada em torno da zo-o
na periférica da outra camada exterior e as zonas periféri-
cas podem ser prensadas em conjunto. O instrumento deve pos
sibilitar a fatricagdo de chapas moldadas de camadas mdlti-

de fabricagdo, de forma simples e com menores custos.

lkste objectivo é atingido de acordo com a invengig




construindo a orla da cavidade de moldagzem com paredes late
rals com duas zonas possuindo diferentes inclinac¢8es relati
vamente 4 superficie de deformagdo da cavidade de moldagem,
sendo a primeira regido de parede lateral, directamente en-
costada & superficie de moldagem aproximadamnente perpendicu
lar relativanente a esta superficie de deformagdo e sendo a
sezunda rezido da parede latcral superior divergente parsa
fora, possuindo a parte superior do acessdrio ur caixilho
coaxial montado exm torro do macho de prensa com liberdade
de deslizamento, estando montado entre este caixilho € 0 ma
che de prensa um dispositivo de ccoplamento & cuja face in-
ferior do caixilto estdo fixados elementos elé&sticos com ac-+
gdo de mola possuindo uma extremidade livre, e as extremida
des livres destes elementos eldésticos trabalham em conjuga-
G8o com a segurda regido divergente da parede lateral da ca
vidade de moldagem.

Numa outra variante construtiva da invencdo, as
duas regides das paredes laterais da cavidade de moldagem
se

!

ispden~ paralelamente 3 curvatura da linha periférica da

sugerficie de deformagdo e as extremidades livres dos clemen

tos eldsticos formam uma linha disposta paralelamente & se-
gunda regido de parede lateral superior.

Para permitir o corte da regifio periférica da ca-
nada exterior da placa moldada, de acordo com uma outra va-
riante construtiva da invengf8o, a parte inferior do acessé-
rio de prensa pcssul uma placa ée corte montada em torno da
cavidede de moldagem, na sua parte superior estéd montado um
pungio de corte em torno do machko da prensa e o caixilho con
os elementos eldsticos é zuiado entre o macho da prensa € 0
pungdo de corte. Uma forma preferida de construgéo da invegi
¢ao caracteriza-se pelo facto de a placa de corte e o puncag
de corte serem formados, na regxido da lirha de corte, por
wna pluralidade de elementos de corte prismidticos individu-
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ais con sec¢bes transversals polizonais 2 cada ua dos eleney

tos de corte da placa Je corte e do pungdo de corte formare:d

ua par coxm arestas cortantes volcadas uma para a outra. Lu-
ma outra variante construtiva da invengdo; elemertos eldsti
cos estdo montados Jjunto aos elementos de corte do pungdo

de corte e o caixilho e o pungd8o de corte forman uma unida-
de construtiva. Uma outra forma construtiva preferida da in
venglo caracteriza-se pelo facto de o caixilho estar lizado
8 molas e estas molas comprimirea o0 caixilho contra a parte
superior do instrumento. Noubtra variante comnstrutiva o tra-
jecto livre do caixilho é limitado por encostos; no ponto

morto superior do macho de prensa as extremidades livres dos

elementos eldsticos ficam salientes acima da superficie frox
tal do macho de prensa, e nesta posigdo um dispositivo de
acoplamento liga o caixilho com o macko de prensa.

Una outra variante coustrutiva preferida caracte-
riza-se pelo facto de o0s elementos eldsticos serea consti-
tuf{dos por uma pluralidade de lAmines em forma de haste mon
tadas lado a lado. C3 elementos eldsticos s3o construidos
em metal ou plastico. Na escolha do material para 03 eleaen
tos e2ldsticos, a sua elasticidade e a sua qualidade t3m que
estar de acordo com 0o .aterial e a rigidez Jda camada exterid
das placas moldadas a dobrar. 3e a camada exterior destina-
| da a ser dobrada consistir numa folha de aluminio, s8o entdd

especialmente apropriados elementos eldsticos de pldstico eﬁ

terior da pleca moldada a dobrar uma chapa de aluzinio, os
elementos eldsticos s3o construidos convenientemente em ago
pare molas. Corsoante 2 combirag8o de materiais podem ainda
ser utilizados tawbém outros materiais eldsticos.

Um processo vantajoso para o funcionpaznento do aces
ebdrio de prensa de acordo com a invencdo destinado a placas
moldadss de varias camadas, consiste em se colocarem as ca-
radas individuais de placa moldade entre a parte superior e
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a parte inferior do acessbrio e, sesuidaunente zollar-se a
placa por compressdo mitua das duas partes e caracteriza-se
pelo facto de, simultareamente com a poldageam das placas, ©
rebordo sobreposto de uma camada exterior ser Gobrado, pelo
menos em parte, sm torno do rebordo da segunda camaida exte-
rior; o acessdrio da pransa ser de novo aberto completamen-
te e o caixilho ser fixado firmemente ao macho de prenssa por
| meio do disposivivo de acoplamento; em scguida, as suas duas
partes seren de novo deslocadas uma contra a outra e deste
m0do os elementos elasticos dobrarem-se para deptro nas re-
ri0es divergentes das paredes laterais da cavidade de molda
gem ¢ 0 rebordo da primeira camada exterior ser dobrado com
pletanente por meio dos elementos eldsticos em torno do re-
bordo da segunda camada exterior; seguidamente o instrumen-
to ser de novo aberto e o caixilho ser deslizado do iacho
de prensa. Numa outra variante counstrutiva, o processo carag
teriza-se pelo facto de, antes do fim do processo dz molda-
gem, a placa ser cortada rno reborao da primeira camada exte-
rior no mesmo passo de laboragdo. Preferiveluente, a prensa
é ce novo fechada depols de completada a dobragem do rebor-
do da primeira camada exterior e a placa moldada e o seu re
bordo s8o comprimidos ceoampletamente.

As vantagens assocladas & invengdo consistem espe
cialmente no facto de as placas moldadas formadas por virias
cazmadas, depois da colocag8o das camadas individuais dentro
do acessdrio de prensa e até so completamento do trabalho e
fabricagdo, permanecerem no mesmo acessdrio de prensagen e
todos 03 passos de laborag8o necessarios serem realizados
com este mesmo instrumento. Deste modo, as placas moldadas
possuem uma boa estabilidade de foraa e uaa boa ligagdo por
aperto das rezifes periféricas das camadas exteriores. Ao
contrdrio da dobragem manual das canadas exteriores em tor-
no da regifio periférica, devido ds elevadas forgas neste ca




so possivels, poder também ser utilizadas cozo cazadas exte
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riores, e dobradas, chapas de malor espessura. As places mo]
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dadas de camadas miltiplas s8o fabricadas de forma essencia]
mente mals rdpide e com custos mais favoradveis 4o que o eraj
cor 038 processos ¢ as ferramentas contecides até ao presen—
te. o caso da utilizagdo de uwa pluralidede de elementos

de corte individuais para producg8o las arestas cortantes,

consepuen-se também fabricar, de forma simples e com custos
favoraveis, formas exteriores muito complexas. Estes elemen
tos de corte individuais s80 para o efeito facilmente monta
dos ao longo do contorno exterior pretendido para a placa

moldada e s8o ligados & placa de corte ou ao pungdo de cor-
te por soldadura, colagem ou qualquer outro processo conhe-
cido de fixa¢do. Para esta montagem n3o sdo necessirios ané]
de corte complexos e caros. Isto acarreta outras vantagens

em custos.

Seguidamente a invencdo scrd descrita meis porme-
norizadamente com base em variantes construtivas, e com re-
feréncia aos desenhos anexos. Estes mostram:

a figz. 1, um corte parcial através de um acessbdrio de
prensa cox ume placa moldada nele colocada e com a sua par—
te superior e a sua parte inferior & deslocarem-se conjunta
rente;

a fig. 2, umn corte parcial através de¢ um acessdrio de
prensa com a sua parte superjor no ponto morto superior e o
acovlamento entre o caixilho e a parte superior accionzdo;

a fig. 3, um corte parcial através de um acessdrio de
prenca com a placa de corte e o pung8o de corte para o cor-
te do rebordo da placa moldada, em que o dispositivo de aco
plazento liga o caixilho & sua parte superior, e exncontran-
do~se a parte superior do insvrumento no ponto morto infe-
rior depois da dobrazem d¢ rebordo da camala exterior,

1=
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a fig. 4, um corte parcial através de um acessério de
prensa na posicgdoc inicial aberta, sendo a resta cortante do
dicpositivo de corte formada por uma pluralidade de elemen-

tos de corte.

O acessbrio de prensagem de acordo com a fis. 1
consiste numa carte inferior 2 e numa parte superior 3 que
est3o ligadas entre si através de virias colunas de guia 4.
Bm regra, as colunas de guia 4 egtdo fixadas firmemente na
parte inferior do acessério e a parte superior 3 é deslocé-
vel na direcg¢do dos eixos longitudinais das colunas de guia
4. Tara isso estdo fixadas na sua parte superior 3 mangas
de sulazmento 21 que envolvem as colunas de guia 4. A parte
superior 10 instrumento 3 estd ainda ligada a dispositivos
de acoplamento e deslocagd8o, ndo representados, para 0 seu
accionamento ¢ possui outros dispositivos conhecidos, igual-
mente nao representadcs, para limitegdo das deslocagBes e
manutengdo de equipamento auxiliar. A partir do corte par-
cial regresentado ma fig. 1 pode deluzir-se de forma conhe-
cida a estrutura global do acessdrio, dependendo as dimen-
s8es da uesma da extensfo da placa woldada 1, e a secgdo re
presentada na fig. 1 estende-se pela regido periférica em
| torno de toda a ferrawenta.

Guanto 4 placa moldada de vérias camadas represen
tada na fig. 1, trata-se de uma placa isolada termicamente
para revestiuento de partes de tubos de escape em motores
de combustdo interna. A placa moldada 1 é constituida por
uma primeira camada exterior 8, que consiste numa chkapa de
alumirio, numa tela 1C de material isclante e numa segunda
camada exterior 9 de uma fina folka de aluminio. A tela de
material isolante 1C é neste caso menor na zona periférica
do que as duas camadas exteriores 8 e 9, e no exemplo repre
sentado a camada exterior 8 de chapa de aluminio & tambia
wenor do que 83 medidas exteriores da camada exterior 9 de



pluralidade.de

~te ns sua parte superior 3 umn macho de prensa 6 que possul

folta de aluainio. o estadn mollado Za placa molia.a 1, as
duas camalas exteriores & e 9 estfo mutuamerts comgrizidas

r2 regiflo periférica e o rebordo periférico da camada exte-
rior Q estd dobraio ou rebatido em torno do rebordo gerifé-
rico da camada exterior €. A rigidez da canzda sxSerior 9

’

constituida por folha de alurinio é neste caso escolniia de
modo que a dobragen do rebtordo exterior produza uma ligagdo
perfeita das camadas ipdividuais da placa anoldada 1 e a ca-
mala exterior 9 acompanhe também a curvatura da placa nolda

de 1 depcis de lhe ser dada a forma.

A parte inferior 2 do acessdrio de prensagemn pos-—
sul uma matriz 5 na gual se encontra uma cavidade de molida-
gem 7. Como contraparte para a cavidade de woldageum 7 exis-

ura superficie frontal 32 cuja forma corresponde & da cavi-
cade de moldagem 7. As dimensdes espaciais da cavidade de
nmoldagem 7 s8o definidas pela superiicie wmoldada 11, que de
teraira a forma da placa moldaca 1, e pela orla constituida
pelas rezgibes de parsde lateral 12, 13. A regido de parede
lateral 12 encosta directamente a linza periférica 31 3a

[/}
Ic

perficie moliada 11 e & sensivelnente perpendicular A supe

e

ficie moldada 11. A altura desta regido de parede lateral

12 corresponde 4 espessura da regido periférica dobrada das
duas camadas exteriores 8 ¢ 9. Coxn a primeira regido de pa-
rede lateral 12 corunica uwa szgunda rezgi3o de parede late-

ral 13, gue é inclinada para fora e forma uma abertura uive%

—+r

gente da cavidade de moldagem 7. No exemplo representado a

rezido de parede exterior 13 tem uma irclinacgdo de 450 rela
tivamente ao 2ixo de deslocagdo da parte superior 3 do ips-
trumento. As duas regides de parede latveral 12 e 13 disgbem-
-3¢ paralelsmente 3 linha periférica %1 dz superficie moldad
da 1l1. Surante a compresséo da placa molcéaca 1, a cazada ex-

. ’ 3 - 2 ) B - s .
Terior 9 e puxada scbre & rezido de parede lateral 17 incli-




(i

nada ¢ no termo do processo cde prensagem fica cclocada entre

T

a vrimeira regifo de parede lateral 12 vertical e a superfi:
cie de parede 35 do matho de premnsa © e a cavidade de molda

zew 7 estéo montados cem ume folga correspondente entre eleg.

im torrno do macho de prensa 6 estd montado um cai+
xilho 14 que é deslocdvel rclativamente 3 parte suverior do
instrumento 3 e que para i1s5s0 es5td apoiado, com liberdade
de declizamento, nas colunas de gula 4 através das mangas
de guia 21, 22. Na superficie inferior 28 deste caixilho 14}
e Junto 8 parede 33 do macho de prensa 6, est@o fixados ele
mentos eldsticos 16. Lstes elementos eldsticos 16 forman
una pluralidade de l8minas ez forma de haste com extremida-
des livres 17 dispostas adjacentes umas as outras. As extre
sidades livres 17 dos elemaptos eldasticos 16 formam uma 1li-
nha que se dispde paralelamente & segunda regldo de parede
lateral 1% superior da cavidade de moldagen 7. Uza mnola 2C
conprime os caixilhos 14 cortra a parte superior 3 do instr
zento e tem por missdo impedir que 0s elementos elasticos

115

16, durante & fase de compressgo, nio encostem ccntra a ma-
triz 5. Um dispositivo de accplamento 15 permite, em deter—
ninadas fases de trabalno, uma ligagé@o firme do caixilko 14
& parte superior 3 do instrumento. O dispositivo de acopla-
mento 15 coansiste neste caso numa unidade conhecida de &mbo

42

lo-cilirdro 24 com condutas de flufdo hidrdulico e elemento
de controle nfo representados. Um pino de acoplamento 25 tr,

o

balbha numa manga de apoio 27 do caixilho 14 e durante a fa-
se de compressd@o encontra-se na posigdo recuada. Na manga
de gula 21, firmemente ligada & parte superior 3 do instru-
mento ¢ na sua parte inferior, existe w. orificio de acopla
mento 26 que possui as mesmas dimensBes que o0 pino de aco-
plamento 25 do dispositivo de acoplamento 15.

Ma fig. 2 a ferramenta de prensagem <de acordo com
a fij. 1 ezth representada em posigdc aberta de,ois de con-
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cluiida 3 fase de compresszdo da placa wmoldada 1. lLeste ceaso,
a parte superior 3 do acessério encentra-se rno seu pornto moj
to suparior. Por cima da parte superior 3 do instrumento en
centra-se umna contra-placa 23 na qual est8o [ixelos encosto%
19. Na parte superior 5 do instrumento estdo praticadas paso
sazens 3C para os enconstos 19. A sureriicie superior 23 do
caixilho 14, nesta posigdo da parte superior 3 do instruzen
to, estid cozprizida pela mola 20 contra o encosto 19. O en-
costo 19 e a posig8o de ponto morto supevior da parte supe-
rior % do instrumento estdo ajustados erntre si de wmodn que
o eixo do pino de acoplamento 25 coincida coua o eixo do ori-
ficio de acoplamento 26. esta posigdo, a uridade &zbolo-ci-
lindro 24 & accionsda e o pino de acoplamernto 25 é desloca-
do para dentro do orificio de acoplamento 2&. Deste modo ©
caixilho 14 fica solidariamente 1ligado & parte superior 3
do instrumento e eacompanha agora todos 0s movimentos da par
te superior 3. A parte superior do instrumento évagora des-
locuda contra a parte inferior até que as extrexmidades li-
vres 17 dos elementos eldsticos 1€ entrem em cortacto com
as seyundas regides de par=de lateral 13 da cavidade de mol-
dagen 7. Ieste as extre;idales livres 17 sdo dobracdas contrd
a resiéo periférica erguide da camada exterior 9 da placa
moldada 1 e colocem esta parts periférica erguida sobre a
tarte periférica da camada exterior 8. IZste processc de des
locaqéb prolonga-se até que a superficie inferior 28 do cai
xilho 14 entre exn contacto com 0 encosto 18 e deste wodo fi
que terminalia a fase de dobragem. Zsta posigZo terminal dos
elementos eldsticos 16 esté representsda na fig. 3, ndo es-
tando no entanto representado nesta fig. 3 o encosto 18 que
no entanto continua ali presente. A parte superior 3 do ins
trumento & agora rsmovida novansnte até o ponto morto supe
rior, & unidade &mbolo-cilindro 24 é accionada novamente e

o pino de acovlaneuto 25 & retirado Jo orificio de acopla-
wento 26 e recolocado na sua posig8o inicial. Fara o rebati
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zento coupleto da presga ra reziao periferica das camadas ex

teriores 8, 9 da placa moldada 1 a rarte superior 5 do aces
[ 4

sdrio de prensazen € rovamente fechada e a placa moldada 1

& cozpletamente comprimida.

A fig. 3 mostra a montagem esquemdtica <z z0ra pe
iférica de ux ac:zssdrio de prensa com o qual, no mesao £ro
cesso de trabalho, se corta a parte periférice da zamada ex
or da placa moldada 1. Em torno da matriz 5 com a cavi-
dade de moldagem 7 estd montada uma placa de corte 34 com
ura aresta cortante 41. Fixado na parte superior 3 do instm
mento existe um pungdo de corte 35 que pocsui uma segunda
aresta cortante 42. A placa de corte 34 e o puugdo de corte
35 no exemplo representado tém forma anelar montada ez tor-
ro da matriz 5 ou do macho de prensa ©. Intre o puncao de
corte 25 e o macho de prensa © encontra-se o caixilro 35 ao
qual estdn fixados os elementos elasticos 16. a face supe-
rior do caixilho esté@o montados encostos 37 com molas 38,
estando nesta montagem as molas 38 a solicitar o caixilko
%25 para cima contra a parte superior 3 do acessdrio de pren
sajem, 80 estando o dis  ositivo de acoplamento 15 removido
3oure a parte superior 3 estd igualmente montada uza placa
fixa, r8o representada, com encostos que trabalham em conju
gag8o com os encostos 37. Ya fig. 3 a parte superior 3 con
o macho de prensa 6 encontra-se na posig¢io terminal, depois
do %ermo da fase de dobragem, estando a camada exterior 9
da placa moldada 1 completamente dobrada. leste caso o pino
de acoplamento 25 esté encaixado num orificio de acoplamen-
to 4C no caixilho 35 e passa através de uma manga de guia
29 no punglo de corte 35. O encaixe ¢ o desencaixe do pino
de acoplamento 25 realizam-se igzualmente através da unidade
dnbolo-cilindro 24 e por meio de condutas de fluflo hidriu-
lico @ elementos de controle néo represantados. Na disposi-
gdo representada, as camadas irdividuais da placa moldaia 1

L) o




i fizo na sua posigdo na qual as extremidades livres 17 dos

ro comegc da fase de trabalho, sdo colccadas na cavidlade de
moldagem 7, consistindo a camzda exterior 9 novamente num
folha de alum{nio e o seu rebordo fica saliente relativazen
te 4 aresta cortante 41. 3imultaneamente com a conpressdo 2
anldagem da placa moldada 1, a parte periférica da camada
e2xterior 9 & cortada entre as duas arestas cortantes 41, 42,
deslocando-se tara isso simultansamente o pungdo de corte
25 e o0 macko de prensa 5 contra a parte irferior 2 do aces-
sbdrio. l'a placa de corte 34 estd dispesto um encosto elédsti
co 43 que garante que o macho de prensa S pode realizar o
movinento de prensa com a forga de prensagem necesséria, sed
que este movimento seja inpedido pelo pungdo de corte 35.
Depois da moldazem e corte das camadas incdividuais da placa
mnnldada 1, o instrumento & aberto completazente, tal como
foi descrito para as montagens de acordo com as figs. 1 e 2,
até cue a sua parte superior 5 se encontre no seu ponto aoT
to superior. leste caso, 0s encostos 37 enbatem contra encog
tos limitadores, ni3o representados, e mantém o caixilho 36

elsmentos eldsticos 16 ficam salientes relativamente & super
f{cie frontal %2 do mac:c de prensa 6. liesta posicdo o dis-
positivo de acoplamento 15, ou o seu pino de acoplamento 25,
encaixa no caixilno 35 ou no seu orificio de acoplamento 4C.
Couwo o pungdo de corte 35 estd ligado & parte superior 3 do
instrumento e através desta ao macho de prensa 6, realiza-sg
tenxbém neste caso uma ligagdo solidéria e o caixilho 36 € )
deslocado para baixo com a parte sugerior 3 do instruzento
ou com o racho de prarnsa 6. Keste caso, as extremidades 1li-
vres 17 dos elemerntos ellsticos 16 encostam 4 segunda regiid
de parede lateral 17 da cavidade de moldagzem 7 ¢ dobram a
parte periférica da camada exterior 9 em torno da camada ex
terior 8 e produzem uma prega periférica. Para limitagdo do
curso do meoviuzento da parte superior 3 estdo também, neste
caso, construidos encostos ndo representados.




! que o instrurmerto & ainda dotado de calcaderes corkhecidos,
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a2 vantages d¢ a folka de alualnio 9, que forza a sesunda ca
mada exterior, ficar fixada :ntre a chapa de zluminio 8 e
deste wodo conseguir-se uma lizagdo muito boa entre as cama
as exteriores 3 e 9. O contorno exterior exacto da canada

fu

exterior 2, Qque & nacessério para este tipo iz fadbricaglo é
conse ,uildo cortando~se a zora perirférica da camada exterior
3, artes Zo fim da fase de compressdo, entre as arestas cor
tantes 41 e 42 dos el=xnentos cortantes 44 e #S. L3se certe

term lugar Adurarte a fase de compress8o da placa moldada por

nio representados, para a camada exterior 8. Depois da com-
press3o e corte da placa moldada 1, a parte superior 3 é des
locada para 0 seu ponto morto superior. Durarte este movimer
to a superficie superior 49 da unidade construtiva 50 encos
ta ao encosto 19 e é fixada numa posigdo na qual, no ponto

morto superior da parte superior 3 do instruwento, o0 pino de
acoplamento 25 encaixa no orificio de acoplamento 26. Nesta
posigldo as extremidades livres 47 dos elementos eldsticos

46 ficam salienrntes reletivamente a face frontal 32 do macho

2

de prersa 6. 3e a parte superior da ferramenta de prensa-

~

sex for novamente deslocada contra a parte inferior 2, entig

as extrenidades livres 47 encostam na segunda regido de pa-
rede lateral 13, s8o dobradas nesta superficie coutra a par
te periférica da camada exterior 8 que, na primeira fase Je
laborag8o durante o processo de comgpressdo, ficsm erguidas
junto & primeira zora de parede lateral 12 e dobram esta en
torno da zona periférica da camada exterior 9 formando uua
cobra periférica. Comdo os elementos elasticos 46, nesta va-
riante construtiva, sfo feitos de a¢o de mola, as chapas de
aluminio sdo trabalhadas sem recurso e outros elementos.
faubém naste caso, rum outro passo de laborag3o, depois do
desacoplamento da unidade construtiva 5C da parte superior
2o instrumento 3, a zona periférica da placa moldada 1 pode
ser compriaida completamente.

Tt

4
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C processo para o funcionacerto da rrensa represel

TR

tada nas figuras 1 a & compreende uma primeira operagéo Ce
laborzgdo na qual as canadas irdividuais da placa moliada sdo
colocadas, no acessdrio aberto, entre a sua perte inferior
2 e a sua parte superior 3. ¥as variantes corstrutivas de

acordo cox as figuras 1 e 2, todas as camnadss e:stio J& pre-
viazente cortadas com a sﬁa forma correcta. as variarntes

corstrutivas de acordo coa as figuras 3 e &4, a causda exte-
rior, que serd dobrada, & cortada durante uma operajdo de

lavoragBo posterior no prdprio acessbdrio e pode pois pessuir
uma forma exterior relativamernte néo exacta. La operagdo de
laboragdo seguinte a parte superior do instramento & Jdeslo-
cada contra a parte inferior 3 e por meio do .nacho de pren-
sa 16 as camadas individuais 8, 9 e 1C da placa moldada 1

s&o comprimidas na cavidade de moldezgem 7 e dsformadas. 3i-
multaneanerte com esta fase de compressao e moldazem, & ca-
nada exterior 8 ou 9 que forme a dobra, & puxaca sobre as

reziBes de parede lateral incliradas 12 da cavidaae de mol-
dagen 7 e s3o0 dobradas entre a regido de parsde lateral 13
superficie de parede 33 no asacho le prensa 5, aproxima-

@
©

.
[\
3]
(]

vte perperdicularmente relativazente 3 superficie de mol

-

agean 11 da cavidads de moldagem 7. A parte superior 3 é en

o deslocada de novo em sentido oposto, afsstando-se da parp

(S A < G &)
2

(4

inferior 2, executando-se esta deslocagdo até ao seu pon
morto superior. Por zmeio Jdo dispositivo de acoplamento 19,

t
o

na operaG¢do seguinte de laboragdo, o caixiiho 1%, 35, 50 é
ligado firmemente & parte superior 3 do acessdrio de prense
Zem ou 8o macho de prenmsa 5. Seguidamcnte, as duas partes
inferior £ e superior 3 sf@o de novo ¢eslocadas uzns contra a
outra, serndo agora os elementos eldsticos 16, #6 dobrados
nas rezifes divergentes da cavidade de woldagexm 7 ou das re
zi8es de parede lateral 13 e o rebordo da prizseira camada
exterior é dobrado coapletamente por weio destes elementos
eldsticos 16, 46 em torro do rebordo da segunda camada exte
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st

rior. C acessério € agora aberto completamente de novo, o
caixilho 1%, 36, 50 & desacoplado da parte superior 3 e o
acessdrio é novanente fechado para uma pura compressdo éa rg
ziZo periférica da placa molAada 1. Depois de nova abertura
lo acessdrio a placa moldada 1, completamerte deforuada e
dobrada na regido periférica, pode ser retirada a ser envia
jda para utilizagdo sem nccessidade de qualquer outra fase
| de travalto.




imidade livre (17, 47) e as extrenidades livres (17, 47) des-

AcessOrio de prensa pars a fatricagio de chapas
moliaias de camadas mUltiplas tendn pelo aeros duas camadas
sxberiores, constituida zor uma parte inferior, uza parte
suzerior, colunas de Auiamento e u:m dispositivo de acoplauen
to para 0 seu accionsmsrnto possuindo a referida parte infe-
rior upa matriz coz uia cavidade de moldagen correspondent
a4 placa woldada e possuindo a parte superior um macho de
trensa cow uma forua adaptada a cavidade de moldagew, carac-
terizado pelo facto de a periferia da cavidade de zoldegem
(7) ser formada por paredes laterais coz duas zonas (12, 13)
com inclinajbes diferentes relativamernte a superiicie de mol
dagem (11) da cavidade de moldageun (?7), estando a primeira
zona da parede lateral (12) directamente encostada & super-
ficie de uoldagem (1ll1) dispousta nuama posigdo sensivelmente
perpendicular a esta superficie de moldagem (ll) e a sesun-
da zona da parede lateral superior {(13) ser divergernte para
fora; a mencionada parte superior (3) possuir ua caixilho
deszlocdvel (14, 36, 5C) zontado coaxialmente em torno do ma-
cho de prensa (6); entre este caixilko (14, 35, 5C) e o ra-
ci:0 ie prensa (%) estar montado uxr disyositivo de acoyplamen-—
to {15), na superficic inferior (28) do caixilko (14, 36, 50d)
estarea fixados elementos elfsticos (16, 45) com umna extre-

tes elementos elasticos (16, 46) trabalkarem em corjuzagio
com & segunda zona de parede lateral diverzerte (13) da ca-
vidade de woldagem (7).

. - Acessdrio de premsa de acordo coa a reivin-

u

icagdo 1, caracterizadopelo facto de as duas zonas da pare-
de lateral (12, 13) 2a cavidade de moldagez (7) estarem dis-
postas aralelamente é curvatura da ligha periférica (31) Jal

superficie de moldazem (11) e as exirenidades livres (17, 47D




k/{ww‘ o

dos elezentos elésticos {16, 45) formamrez uza linra Jdispos
ta paralslamzente & sezunda zona da parede lateral sugerior
(13).

Zu, - Acessbrio de prensa de acorio coz as reivin-
dicagbes 1 ou 2, ¢
Jo instrumente (2) possuir ura placa de corte (354) Lontada
en torno da cavildade de moldagem (7), na parte superior (3)
do instrunento estar mortado un pungfo de corte {(Z25) em tore
r.o do macho de prensa {(5) € o caixilho {33) com os elznentos
eldsticos (18) ser guiado entre o macho Je prensa (6) e o

sung3o de corte (35).

L

cicagio 7,

3

. - Acessbrio de prensa dz acordo com & reivin-
caracterizalo pelo facto de a placa de corte (34)
e ¢ pungdos de certe (35) serem formadas ra zona da linha de
corte por uma pluralidade de elementos de corte individuais
cilindricos {44, 45) com a secgdn transversel polional e
iz elemento de corte (44) da placa de corte (34) e um elemeq
to de cort. (45) do pungdo de corte (39) formarem um par com
arestas cortzarntes (41, 42) voltadas uma para a outrs.

5. - Acessdrio de prensa d- acordo com a reivin-
dicag8o 4, caracterizado pelo facto de os 2lementos elésti-
cos (46) estarem montados junto dos elementos de corte {45)
do pungdo de corte {(35) e o caixilho (14) e o puncdo de cor

te (35) formamrem uma unidade construtiva (50).

i, - Acessério de prepsa de acordo ¢oa gualquer
das reivindicagdes 1 a 5, caracterizado pelo facto Jde o cai—
xilho (14, 325, 35D) estar ligado por mein de molas (2C, 38
2 estas wmolas (2C, 38) comprimirem o caixilno {1, 36, 50)

contra a parte superior (3) do acessdrio.

res. [ 4
7%. - Acessdorio de prensa de acordo com qualjuer

r




das reivinlicaglbes 1 a 5, caractecrizado pelo facto de o perd
curso Je abertnra do caixilhbe (14, 36, 5C) estar limitado

Ae soeo lawento (13) lizar o zaixilho (14, 36, 57) com 0 na-

Azle ¢

Taz 9
Yoy s i
Sas e

S S0..

tlas de 2cordo coi a reivinlicagdo 1, na uual az cauzalas ing

dividuais Ja cnspa molcéaia =80 colocalas ercrs 3 parbte suped

rior .

(g

pa o0 recorco sobrenosto de uwa das cemwradzs exteriores ser

docrado, pilo werosg enm 13rte, em torre do vetorlo da sepun-

Jooaar

tamonte © o ce2isilho =ser firnimente tirz.o no racho de pren

S or

’
dus2z parhes o azeusnrio s.rem dasloc

s (16, 46) ficareu sallentes acima -1a superficie frontal
C

as reivic 'icagdes 1 a 7, caracterizado p2lo facto de 0s elg

L1748,

Ade et oriory, o dnstrarento sop 31 nnve aborto coumple

cz?
- [ g ’ . )
1=, tate notny os <limentng elasticns sare

n
wLrtro rag vresides Giverccrtes doe piars las laternls da

(A tr

coatos (13, 37), no ponto morto superior do macho de
( ) as extremidades livres {17, 47) dos elementos elds

rac’ o de vrznsa (5) e, necta pouicdn o disconsicivo

2:. - Acevsdrio Jde prensa de acondo cox qualjuer

W)l

2listicos <a mola (1&, 46) consistirew nana plurali-

2 1%minag coa a forua de barra lispostas umss ao lado

tras.
> . - Acessdrio de prenva do aco.do cow gualguer
ivii -icagdes 1 a &, caracterizzao pelo facto de os elg

)
eldasticos (16, 46) serem copstrufics de netal ou plésg

Lo = Jroceiso para o fancionmeernto Jde uia cren-

e actnsdrio pars chagas moldites ddo cnwn las wdlbti-

L4

a parbe inferior 2o acescbrio o ce.uilamernte, por conm
arc suas duas partes, € inolladz a chipa, carad

{

‘0 pelo facto e vimultancamonte cow a wollasem da clbig

mele to disrositivo Az auoilamentn, cejutiarcnte &8s
¢ nnvo una centra
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1

cavidade Je moldazem & ¢ rebordo 4
letaze

a e

nte rebatido em volta do rebo

2rior por wmeio dos eleswcntos clésticos
+ 0 i

ser COL

ct h

0 ser de novo aberito 2

clalo de maclio de pronsagen.

112, - Processo de acordo coa a reiviulicagfo 10,
caracterizado pelo facvo ce, antes do termo da fase de cou-
pressdo 2a placa, 0 rebordo da primeira canada exterior ser

cortalo na mesma fase de laboragio.

122, - Prccessn de acnrdo coa gqualquer das reivin-
dicagles 1C ou 11, caracterizado palo facto de, Jecois da
dobragen completa o reborde da prizeira camada extarior a
ebor

H

crensa ser novamernte fechslda e a chapa moldala e o scu

do serem cnmnprinridos completarente.

11stoe, 28 de Outubro de 1988

C igente Cficial

Ja Fropriedade Industrial
AN —
// [Q. é~ le .
mérice da Silve Carvalhe
dgenis Oficiel 4o Pm’ﬂd-dl [udwstria!
Rua Castithg, W1-3.° Eoq.

Telef. 651339 - 1000 LISBOA
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