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ilEuiÔRIÃ DESCRITIVA DO IEVELTO

pare

•ACÍS8ÔRI0e DS PR08A PARA A FABRICA­
ÇÃO Dl CHAPAS MOLDADAS DE CAMA­

DAS MÚLTIPLAS"

A A W PRODUKTWNS AFriENGESELLSCHAFT lÍ8tenata£ 
niana, industrial · coser ciai, com se

de OOTriesen, Listenstaina.

RESUMO:

A invonqlo rofero-so * ua aceaoário de prensa pa­
ra a fabricaçio do chapas moldadas'do oanadas a&ltiplas quo 
consisto puna parto superior (3) · mm parte inferior (2), 
estando eetas duas partos ligadas entre si por meio de faias
(4).  Ka parte inferior (2) está aontada usa natrls (5) que 
trabalha em oooporaçio oca oa aacho de prensa (6) montado 
na parto superior (3)· Ma astris (3) encontra-se uaa cavida­
de de aoldagea (7) «aja parede lateral 4 formada por daas 
sonsa (12, 13)· A sons exterior da parede lateral (13) 4 ia- 
cllnada para fora ou 4 construída ooa a forma divergente. 
Kae colunas (4) trabalha ua caixilho (14) o qual pode aer 
ligado ao aacho do prensa (6) por aeio de ua dispositivo do 
scoplaaento (13)· Esto caixilho (14) transporta slenentoo 
•lácticos (16) cuias extremidades livres (17) trabalham em 
coniugaçio com as sonas do parede lateral inclinada (13) da 
cavidade do moldagem (7) na matris (3)· Estes elementos oláf 
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ticos servem para a fabricação de uma dobra periférica nas 
chapas moldadas múltiplas (1).

A presente invenção refere-se a um acessório de 
prensa para a fabricação de placas moldadas de camadas múl­
tiplas tendo pelo menos duas camadas exteriores, consistin­
do numa parte inferior, numa parte superior, em colunas de 
gulamento e num dispositivo de acoplamento para o acciona­
mento da prensa, possuindo a respectiva parte inferior uma 
matriz com uma cavidade de moldagem correspondente à placa 
moldada, e possuindo a parte superior um macho de prensagem 
que se adapta à cavidade de moldagem, bem como a um proces­
so para o funcionamento de um acessório de prensa deste tipo.

São já geralmente conhecidas prensas deste tipo 
que têm aplicação por exemplo na área do trabalho de chapas, 
especialmente na indústria automóvel. As estruturas superfi­
ciais formadas com estas ferramentas podem ser planas, cur­
vas ou compreender qualquer combinação de superfícies planas 
e curvas. As chapas moldadas com várias camadas, que consis­
tem por exemplo em duas camadas exteriores de chapa metálicn 
e uma camada intermédia de material isolante, têm que ser fa 
bricadas com vários instrumentos e em vários passos de labo- 
ração, ú conhecido o modo de fabricação destas chapas molda­
das de camadas múltiplas que consiste em cortar uma chapa 
metálica, uma folha de cobertura e a camada intermédia de 
material isolante, cada uma num passo separado, com a forma 
de uma superfície plana com a forma exterior pretendida, ms- 
tas secções são colocadas na sequência pretendida numa cavi­
dade de deformação de uma prensa e comprime-se o todo de mo



do a dar-lhe a fornia pretendida. Para ae conseguir na zona 
periférica da chapa moldada uma ligação satisfatória entre 
as respectivas chapas individuais, as duas camadas exterio­
res de chapa metálica são cortadas com dimensões maiores do 
que a camada isolante. No caso da utilização de uma chapa 
metálica de cobertura, esta sobrepõe-se com a camada exte­
rior oposta e, depois de terminado o processo de moldagem, 
tem que ser dobrada manualmente em torno da camada exterior 
oposta e ser comprimida contra esta. As placas moldadas des 
ta natureza têm aplicação por exemplo na construção de auto 
móveis, como em capots de motores ou como revestimentos de 
tubos de escape. 0 modo de fabricação descrito que exige, 
por um lado várias ferramentas e, por outro lado, exige uma 
fase de trabalho manual posterior, é extraordináriamente dií 
pendioso e exige bastante tempo. A utilização de autómatos 
de fabricação em vez do trabalho manual para a fabricação 
das dobras periféricas só é possível em escala limitada e 
designadamente apenas quando são necessários números de pe­
ças suficientemente grandes. Isto é de ter em consideração 
visto que as chapas moldadas de várias camadas deste tipo 
possuem rebordos que são dobrados ou encurvados em todas as 
direcções de espaço.

A invenção tem como objectivo conseguir um acessó­
rio de prensa com o qual sejam deformadas as camadas da cha­
pa moldada, se necessário a zona periférica das camadas ex­
teriores e cortada e com o mesmo instrumento a zona perifé­
rica de uma das camadas exteriores é dobrada em torno da zo­
na periférica da outra camada exterior e as zonas periféri­
cas podem ser prensadas em conjunto. 0 instrumento deve po^ 
sibilitar a fabricação de chapas moldadas de camadas múlti­
plas sem o posterior trabalho manual e deve ser susceptível 
de fabricação, de forma simples e com menores custos.

hste objectivo é atingido de acordo com a invenção
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construindo a orla da cavidade de moldagem com paredes late 
rais com duas zonas possuindo diferentes inclinações relati 
vamc-nte à superfície de deformação da cavidade de moldagem, 
sendo a primeira região de parede lateral, directamente en­
costada à superfície de moldagem aproximadamente perpendicu 
lar relativamente a esta superfície de deformação e sendo a 
segunda região da parede lateral superior divergente para 
fora, possuindo a parte superior do acessório um caixilho 
coaxial montado em torno do macho de prensa com liberdade 
de deslizamento, estando montado entre este caixilho e o ma 
cho de prensa um dispositivo de acoplamento a cuja face in­
ferior do caixilho estão fixados elementos elásticos com se­
ção de mola possuindo uma extremidade livre, e as extremida 
des livres destes elementos elásticos trabalham em conjuga­
ção com a segunda região divergente da parede lateral da ca 
vidade de moldagem.

Numa outra variante construtiva da invenção, as 
duas regiões das paredes laterais da cavidade de moldagem 
dispõem-se paralelamente à curvatura da linha periférica da 
superfície de deformação e as extremidades livres dos elemen 
tos elásticos formam uma linha disposta paralelamente à se­
gunda região de parede lateral superior.

Para permitir o corte da região periférica da ca­
mada exterior da placa moldada, de acordo com uma outra va­
riante construtiva da invenção, a parte inferior do acessó­
rio de prensa possui uma placa de corte montada em torno da 
cavidade de moldagem, na sua parte superior está montado um 
punção de corte em torno do macho da prensa e o caixilho com 
os elementos elásticos é guiado entre o macho da prensa e o 
punção de corte. Uma forma preferida de construção da inven 
ção caracteriza-se pelo facto de a placa de corte e o punçãó 
de corte serem formados, na região da linha de corte, por 
uma pluralidade de elementos de corte prismáticos individu-
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Ί ais com. secções transversais poligonais e cada um dos elemen 
í tos de corte da placa de corte e do punção de corte formarem

I
i um par com arestas cortantes volradas uma para a outra. L.u-
I ma outra variante construtiva da invenção; elementos elásti 

h cos estão montados junto aos elementos de corte do punção 
de corte e o caixilho e o punção de corte formam uma unida­
de construtiva. Uma outra forma construtiva preferida da in

l venção c&racteriza-se pelo facto de o caixilho estar ligado 
a molas e estas molas comprimirem o caixilho contra a parte 

: superior do instrumento. Noutra variante construtiva o tra- 
jecto livre do caixilho é limitado por encostos; no ponto 
morto superior do macho de prensa as extremidades livres dos 
elementos elásticos ficam salientes acima da superfície fron 
tal do macho de prensa, e nesta posição um dispositivo de 
acoplamento liga o caixilho com o macho de prensa.

Uma outra variante construtiva preferida caracte- 
riza-se pelo facto de os elementos elásticos serem consti­
tuídos por uma pluralidade de lâminas em forma de haste mon 
tadas lado a lado. Cs elementos elásticos são construídos 
em metal ou plástico. Na escolha do material para os elemen 
tos elásticos, a sua elasticidade e a sua qualidade têm que
estar de acordo com o ...aterial e 
das placas moldadas a dobrar. Se

a rigidez da exteri
a camada exterior destina­

da a ser dobrada consistir numa folha de alumínio, são entãc 
especialmente apropriados elementos elásticos de plástico e> 
terior da placa moldada a dobrar uma chapa de alumínio, os 
elementos elásticos são construídos convenientemente em aço 
para molas. Consoante a combinação de materiais podem ainda 
ser utilizados também outros materiais elásticos.

Um processo vantajoso para o funcionamento do aces 
sério de prensa de acordo com a invenção destinado a placas 
moldadas de várias camadas, consiste em se colocarem as ca­
madas individuais de placa moldada entre a parte superior e 
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a parte inferior do acessório e, seguidamente moldar-se a 
placa por compressão mútua das duas partes e caracteriza-se 
pelo facto de, simultaneamente com a moldagem das placas, o 
rebordo sobreposto de uma camada exterior ser dobrado, pelo 
menos em parte, sm torno do rebordo da segunda camada exte­
rior; o acessório de prensa ser de novo aberto completamen­
te e o caixilho ser fixado firmemente ao macho de prensa por 
meio do dispositivo de acoplamento; em seguida, as suas duas 
partes serem de novo deslocadas uma contra a outra e deste 
modo os elementos elásticos dobrarem-se para dentro nas re­
giões divergentes das paredes laterais da cavidade de molda 
gem e o rebordo da primeira camada exterior ser dobrado com 
pletamente por meio dos elementos elásticos em torno do re­
bordo da segunda camada exterior; seguidamente o instrumen­
to ser de novo aberto e o caixilho ser desligado do macho 
de prensa. Numa outra variante construtiva, o processo carac 
teriza-se pelo facto de, antes do fim do processo de molda­
gem, a placa ser cortada no rebordo da primeira camada exte­
rior no mesmo passo de laboração. Preferivelmente, a prensa 
é de novo fechada depois de completada a dobragem do rebor­
do da primeira camada exterior e a placa moldada e o seu rs 
bordo são comprimidos completamente.

As vantagens associadas à invenção consistem espe 
cialmente no facto de as placas moldadas formadas por várias 
camadas, depois da colocação das camadas individuais dentro 
do acessório de prensa e até ao completamento do trabalho e 
fabricação, permanecerem no mesmo acessório de prensagem e 
todos os passos de laboração necessários serem realizados 
com este mesmo instrumento. Deste modo, as placas moldadas 
possuem uma boa estabilidade de forma e uma boa ligação por 
aperto das regiões periféricas das camadas exteriores. Ao 
contrário da dobragem manual das camadas exteriores em tor­
no da região periférica, devido às elevadas forças neste ca
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so possíveis, podem também ser utilizadas como camadas exte 
riore3, e dobradas, chapas de maior espessura. As placas mo), 
dadas de camadas múltiplas são fabricadas de forma essencia]. 
mente mais rápida e com custos mais favoráveis do que o eram 
com os processos e as ferramentas conhecidas até ao presen­
te. No caso da utilização de uma pluralidade de elementos 
de corte individuais para produção das arestas cortantes, 
conseguem-se também fabricar, de forma simples e com custos 
favoráveis, formas exteriores muito complexas. Estes elemen 
tos de corte individuais são para o efeito facilmente monta 
dos ao longo do contorno exterior pretendido para a placa 
moldada e são ligados à placa de corte ou ao punção de cor­
te por soldadura, 
eido de fixação.

colagem ou qualquer outro processo conhe-
Para esta montagem não são necessários anéi.s

de corte complexos e caros. Isto acarreta outras vantagens 
em custos.

Seguidamente a invenção será descrita mais porme­
norizadamente com base em variantes construtivas, e com re­
ferência aos desenhos anexos. Estes mostram;

a fig. 1, um corte parcial através de um acessório de 
prensa com uma placa moldada nele colocada e com a sua par­
te superior e a sua parte inferior a deslocarem-se conjunta 
mente;

a fig. 2, um corte parcial através de um acessório de 
prensa com a sua parte superior no ponto morto superior e o 
acoplamento entre o caixilho e a parte superior accionado;

a fig. 3, um corte parcial através de um acessório de 
prensa com a placa de corte e o punção de corte para o cor­
te do rebordo da placa moldada, em que o dispositivo de aco 
plamento liga o caixilho à sua parte superior, e encontran­
do-se a parte superior do instrumento no ponto morto infe­
rior depois da dobragem do rebordo da camada exterior,
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a fig. 4, um corte parcial através de um acessório de 
prensa na posição inicial aberta, sendo a resta cortante do 
dispositivo de corte fornada por uma pluralidade.de elemen­
tos de corte.

0 acessório de prensagem de acordo com a fig. 1 
consiste numa parte inferior 2 e numa parte superior 5 que 
estão ligadas entre si através de várias colunas de guia 4. 
Em regra, as colunas de guia 4 estão fixadas firmemente na 
parte inferior do acessório e a parte superior 5 é deslocá- 
vel na direcção dos eixos longitudinais das colunas de guia
4. Para isso estão fixadas na sua parte superior 5 mangas 
de guiamento 21 que envolvem as colunas de guia 4. A parte 
superior do instrumento 3 está ainda ligada a dispositivos 
de acoplamento e deslocação, não representados, para o seu 
accionamento e possui outros dispositivos conhecidos, igual 
mente não representados, para limitação das deslocações e 
manutenção de equipamento auxiliar. A partir do corte par­
cial representado na fig. 1 pode deduzir-se de forma conhe­
cida a estrutura global do acessório, dependendo as dimen­
sões da mesma da extensão da placa moldada 1, e a secção re 
presentada na fig. 1 estende-se pela região periférica em 
torno de toda a ferramenta.

Quanto à placa moldada de várias camadas represen 
tada na fig. 1, trata-se de uma placa isolada termicamente 
para revestimento de partes de tubos de escape em motores 
de combustão interna. A placa moldada 1 é constituída por 
uma primeira camada exterior 8, que consiste numa chapa de 
alumínio, numa tela 10 de material isolante e numa segunda 
camada exterior 9 de uma fina folha de alumínio. A tela de 
material isolante 10 é neste caso menor na zona periférica 
do que as duas camadas exteriores 8 e 9, e no exemplo repr£ 
sentado a camada exterior 8 de chapa de alumínio é também 
menor do que as medidas exteriores da camada exterior 9 de

pluralidade.de
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folha de alumínio. ϊ.'ο estado moldado ia placa moldada 1, as 
duas camadas exteriores 8 e 9 estão mutuamente comprimidas 
na região periférica e o rebordo periférico da camada exte­
rior 9 está dobrado ou rebatido em torno do rebordo perifé­
rico da camada exterior 8. A rigidez da camada exterior 9 
constituída por folha de alumínio é neste caso escolhida de 
modo que a dobragem do rebordo exterior produza uma ligação 
perfeita das camadas individuais da placa moldada 1 e a ca­
mada exterior 9 acompanhe também a curvatura da placa molda 
da 1 depois de lhe ser dada a forma.

A parte inferior 2 do acessório de prensagem pos­
sui uma matriz 5 ha qual se encontra uma cavidade de molda­
gem 7. Como contraparte para a cavidade de moldagem 7 exis­
te na sua parte superior 3 um macho de prensa 6 que possui 
uma superfície frontal 32 cuja forma corresponde à da cavi­
dade de moldagem 7· As dimensões espaciais da cavidade de 
moldagem 7 são definidas pela superfície moldada 11, que de 
termina a forma da placa moldada 1, e pela orla constituída 
pelas regiões de parede lateral 12, 13- A região de parede 
lateral 12 encosta directamente à linha periférica 31 la su 
perfície moldada 11 e é sensivelmente perpendicular à super 
fície moldada 11. A altura desta região de parede lateral 
12 corresponde à espessura da região periférica dobrada das 
duas camadas exteriores 8 e 9· Com a primeira região de pa­
rede lateral 12 comunica uma segunda região de parede late­
ral 13, que é inclinada para fora e forma uma abertura diver 
gente da cavidade de moldagem 7· No exemplo representado a 
região de parede exterior 13 tem uma inclinação de 4-3° rela 
tivamente ao eixo de deslocação da parte superior 3 lo ins­
trumento. As duas regiões de parede lateral 12 e 13 dispõem- 
-se paralelamente à linha periférica 31 da superfície molda­
da 11. Durante a compressão da placa moldada 1, a camada ex­
terior 9 é puxada sobre a região de parede lateral lj incli­
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nada e no termo do processo de prensagem fica colocada entr s 
a primeira região de parede lateral 12 vertical e a superfí­
cie de parede 55 do macho de prensa 6 e a cavidade de molda
gem 7 estão montados com uma folga correspondente entre ele 3.

mm torno do macho de prensa 6 está montado um cai­
xilho 14- que é deslocável relativamente à parte superior do 
instrumento 5 θ que para isso está apoiado, com liberdade 
de deslizamento, nas colunas de guia 4 através das mangas 
de guia 21, 22. Na superfície inferior 28 deste caixilho 14, 
e junto à parede 55 do macho de prensa 6, estão fixados ele 
mentos elásticos 16. Estes elementos elásticos 16 formam
uma pluralidade de lâminas es forma de haste com extremida­
des livres 17 dispostas adjacentes umas às outras. As extre 
midades livres 17 dos elementos elásticos 16 formam uma li­
nha que se dispõe paralelamente à segunda região de parede 
lateral 15 superior da cavidade de moldagem 7· Uma mola 20
comprime os caixilhos 14 contra parte superior
mento e tem por missão impedir que os
16, durante a fase de compressão, não 

elementos elásticos 
encostem contra a ma­

triz 5· Um dispositivo de acoplamento lp permite, em deter­
minadas fases de trabalho, uma ligação firme do caixilho 14 
à parte superior 5 do instrumento. 0 dispositivo de acopla­
mento 15 consiste neste caso numa unidade conhecida de êmbo
lo-cilindro 24 com condutas de fluído hidráulico e elemento 3

balha numa manga de apoio 27 do caixilho 14 e durante a fa­
se de compressão encontra-se na posição recuada. Na manga
de guia 21, firmemente ligada à parte superior 5 do instru­
mento e na sua parte inferior, existe um orifício de acopla 
mento 26 que possui as mesmas dimensões que o pino de aco­
plamento 2> do dispositivo de acoplamento lp.

Na fig. 2 a ferramenta de prensagem de acordo com 
a fig. 1 está representada em posição aberta depois de con- 
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j cluída a fase de compressão da placa moldada 1. leste caso, 
' a parte superior 5 do acessório encontra-se no seu ponto moi 

to superior. Por cima da parte superior 3 do instrumento en 
ccntra-se uma contra-placa 23 na qual estão fixados encostos 
19· Na parte superior 5 do instrumento estão praticadas pas­
sagens 30 para os encostos 19· A superfície superior 29 do 
caixilho 14, nesta, posição da parte superior 3 do instruuen 
to, está corpprimida pela mola 20 contra 0 encosto 19. 0 en­
costo 19 e a posição de ponto morto superior da parte supe- 

í rior 3 do instrumento estão ajustados entre si de modo que
0 eixo do pino de acoplamento 25 coincida com 0 eixo do ori­
fício de acoplamento 26. Nesta posição, a urddade êmbolo-ci­
lindro 24 é accionada e 0 pino de acoplamento 25 é desloca­
do para dentro do orifício de acoplamento 26. Deste modo 0 
caixilho 14 fica solidariamente ligado à parte superior 3 
do instrumento e acompanha agora todos os movimentos da par 
te superior 3· A parte superior do instrumento é agora des­
locada contra a parte inferior até que as extremidades li­
vres 17 dos elementos elásticos 16 entrem em cor.tacto com 
as segundas regiões de parede lateral 13 da cavidade de mol­
dagem 7. ITeste as extremidades livres 17 são dobradas contra 
a região periférica erguida da camada exterior 9 da placa 
moldada 1 e colocam esta parte periférica erguida sobre a 
parte periférica da camada exterior S. Este processo de des 

I locação prolonga-se até que a superfície inferior 28 do cai 
xilho 14 entre em contacto com 0 encosto 18 e deste modo fi 
que terminada a fase de dobragem. Esta posição terminal dos 
elementos elásticos 16 está representada na fig. 3, não es­
tando no entanto representado nesta fig. 3 0 encosto 18 que 
no entanto continua ali presente. A parte superior 3 do ins 
trumento é agora removida novamente até ao ponto morto supe 
rior, a unidade êmbolo-oilindro 24 é accionada novamente e 
o pino de acoplamento 25 é retirado do orifício de acopla­
mento 26 e recolocado na sua posição inicial. Para o rebati
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mento completo da prega na região periférica das cariadas ex 
ii teriores 8, 9 da placa moldada 1 a garte superior 3 do aces 
j sério de prensagem é novamente fechada e a placa moldada 1 
h é completassente comprimida.

I

A fig. 3 mostra a montagem esquemática ca zona pe 
riférica de um acessório de prensa com o qual, no mesmo pro 
cesso de trabalho, se corta a parte periférica da camada ex 
terior da placa moldada 1. Em torno da matriz 5 com a cavi­
dade de moldagem 7 está montada uma placa de corte 34- com 
uma aresta cortante 4-1. Fixado na parte superior 3 do instru 
mento existe um punção de corte 35 que possui uma segunda 
aresta cortante 4-2. A placa de corte 34 e o punção de corte
35 no exemplo representado têm forma anelar montada em tor­
no da matriz 5 ou do macho de prensa 6. Entre o punção de 
corte 35 e o macho de prensa ô encontra-se o caixilho 36 ao 
qual estão fixados os elementos elásticos 16. Na face supe­
rior do caixilho estão montados encostos 37 còm moías 38, 
estando nesta montagem as moías 38 a solicitar o caixilho
36 para cima contra a parte superior 3 do acessório de pren 
sagem, fão estando o dis;ositivo de acoplamento 15 removido 
Sobre a parte superior 3 está igualmente montada uma placa 
fixa, não representada, com encostos que trabalham em conju 
gação com os encostos 37· Na fig. 3 a parte superior 3 com

| o macho de prensa 6 encontra-se na posição terminal, depois 
do termo da fase de dobragem, estando a camada exterior 9 
da placa moldada 1 completamente dobrada. Neste ca30 o pino 
de acoplamento 25 está encaixado num orifício de acoplamen­
to 4-C no caixilho 36 e passa através de uma manga de guia 
59 no punção de corte 35· 0 encaixe e o desencaixe do pino 
de acoplamento 25 realizam-se igualmente através da unidade 
êmbolo-cilindro 24 e por meio de condutas de fluído hidráu­
lico e elementos de controle não representados. Na disposi­
ção representada, as camadas individuais da placa moldada 1



- 1? -

no começo da fase de trabalho, são colocadas na cavidade de 
moldagem 7, consistindo a camada exterior 9 novamente numa 

i folha de alumínio e o seu rebordo fica saliente ralativamen
te à aresta cortante 41. Simultaneamente com a compressão e 
moldagem da placa moldada 1, a parte periférica da camada 
exterior 9 é cortada entre as duas arestas cortantes 41, 42, 
deslocando-se para isso simultaneamente o punção de corte 
35 e o macho de prensa 5 contra a parte inferior 2 do aces­
sório. ha placa de corte 34 está disposto um encosto elásti 
co 43 que garante que 0 macho de prensa 6 pede realizar o 
movimento de prensa com a força de prensagem necessária, sec 
que este movimento seja impedido pelo punção de corte 35· 
Depois da moldagem e corte das camadas individuais da placa 
moldada 1, 0 instrumento é aberto completamente, tal como 
foi descrito para as montagens de acordo com as figs. 1 e 2, 
até que a sua parte superior 5 se encontre no seu ponto mor 
to superior. Neste caso, os encostos 37 embatem contra encos 

j tos limitadores, não representados, e mantêm 0 caixilho 36
;í fixo na sua posição na qual as extremidades livres 17 dos 

elementos elásticos 16 ficam salientes relativamente à super 
j fície frontal 32 do macho de prensa 6. Nesta posição o dis- 
■ positivo de acoplamento 15, ou o seu pino de acoplamento 25, 
! encaixa no caixilho 36 ou no seu orifício de acoplamento 4C.

Oomo o punção de corte 35 está ligado à parte superior 3 do 
instrumento e através desta ao macho de prensa 6, realiza-se- 
também neste caso uma ligação solidária e 0 caixilho 36 é 
deslocado para baixo com a parte superior 3 do instrumento 
ou com 0 macho de prensa 6. Neste caso, as extremidades li­
vres 17 dos elementos elásticos 16 encostam à segunda região 
de parede lateral 13 da cavidade de moldagem 7 θ dobram a 
parte periférica da camada exterior 9 em torno da camada ex 
terior 8 e produzem uma prega periférica. Para limitação do 
curso do movimento da parte superior 3 estão também, neste 
caso, construídos encostos não representados.
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a vantagem de a folha de alumínio '9, que forma a segunda ca 
mada exterior, ficar fixada :-ntre a chapa de alumínio 8 e 
d-ste modo conseguir-se uma ligação muito boa entre as cama 
das exteriores 3 δ 9· 0 contorno exterior exacto da camada 
exterior 8, que é necessário para este tipo de fabricação é 
conseguido cortando-se a zona periférica da camada exterior
8, antes do fim da fase de compressão, entre as arestas cor
tartes 41 e 42 dos elementos cortantes 44 e 45. Lsse corte
tem lugar durante a fase de compressão da placa moldada por 
que 0 instrumento á ainda dotado de calcadores conhecidos, 
não representados, para a camada exterior 8. Depois da com­
pressão e corte da placa moldada 1, a parte superior 3 é des.
locada para 0 seu ponto morto superior. Durante este movime 
to a superfície superior 49 da unidade construtiva 50 encos 
ta ao encosto 19 e é fixada numa posição na qual, no ponto 
morto superior da parte superior 3 do instrumento, 0 pino de 
acoplamento 25 encaixa no orifício de acoplamento 26. Nesta 
posição as extremidades livres 47 dos elementos elásticos 
46 ficam salientes relativamente à face frontal 32 do macho 

i 
[

I

I
I

de prensa 6. Se a parte superior 3 da ferramenta de prensa­
gem for novamente deslocada contra a parte inferior 2, então 
as extremidades livres 47 encostam na segunda região de pa­
rede lateral 13, são dobradas nesta superfície contra a par 
te periférica da camada exterior 8 que, na primeira fase de 
laboração durante o processo de compressão, ficam erguidas 
junto à primeira zona de parede lateral 12 e dobram esta em 
torno da zona periférica da camada exterior 9 formando uma 
dobra periférica. Gomo 0» elementos elásticos 46, nesta va- 
riante construtiva, são feitos de aço de mola, as chapas de 
alumínio são trabalhadas sem recurso e outros elementos, 
lambem neste caso, num outro passo de laboração, depois do
desacoplamento 
do instrumento

da unidade construtiva 5C la parte superior
3, a zona periférica da placa moldada 1 pode

ser comprimida completamente.
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para o funcionamento da prensa represen
r compreende uma primeira operação ce

C processo 
tada nas figuras 1 a 
laboração na qual as camadas individuais da placa moldada
colocadas, no acessório aberto, entre a sua parte inferior
2 e a sua parte superior 5· Nas variantes construtivas de 
acordo com as figuras 1 e 2, tolas as camadas estão já pre- 
viamente cortadas com a sua forma correcta. Nas variantes 
construtivas de acordo com as figuras 3 θ 4, a camada exte­
rior, que será dobrada, é cortada durante uma operação de 
laboração posterior no próprio acessório e pode pois possuir 
uma forma exterior relativamente não exacta. Na operação de 
laboração seguinte a parte superior do instrumento é deslo­
cada contra a parte inferior 5 e por meio do macho de pren­
sa 16 as camadas individuais 8, 9 e 10 da placa moldada 1 
são comprimidas na cavidade de moldagem 7 θ deformadas. Si­
multaneamente com esta fase de compressão e moldagem, a ca­
mada exterior 8 ou 9 que forma a dobra, è puxada sobre as 
regiões de parede lateral inclinadas 12 da cavidade de mol­
dagem 7 e são dobradas entre a região de parede lateral 15 
e a superfície de parede 33 no macho ie prensa 6, aproxima- 
damente perperdicularmente relativamente à superfície de mol 
dagem 11 da cavidade de moldagem 7· A parte superior 3 é en 
tão deslocada de novo eu sentido oposto, afsstando-se da pai1 
te inferior 2, executando-se esta deslocação até ao seu pon­
to morto superior. Por meio do dispositivo de acoplamento 15, 
na operação seguinte de laboração, o caixilho 14, 36, 50 é 
ligado firmemente à parte superior 3 do acessório de prensa­
gem ou ao macho de prensa 6. Seguidamente, as duas partes 
inferior 2 e superior 3 são de novo deslocadas uma contra a 
outra, sendo agora os elementos elásticos 16, 46 dobrados 
nas regiões divergentes da cavidade de moldagem 7 ou das re 
giões de parede lateral 13 e o rebordo da primeira camada 
exterior é dobrado completamente por meio destes elementos 
elásticos 16, 46 em torno do rebordo da segunda camada exte
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rior. O acessório é agora aberto completamente de novo, o 
caixilho 14, 36, 5^ θ desacoplado da parre superior 3 e o

i acessório è novanente fechado para uma pura compressão da rj 
ií gião periférica da placa moldada 1. Depois de nova abertura 
j lo acessório a placa moldada 1, completamente deformada e 
I dobrada na região periférica, pode ser retirada a ser envia 
j da para utilização sem necessidade de qualquer outra fase 
i de trabalho.
I
I
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Acessório de prensa para a fabricação de chapas
moldadas de camadas múltiplas tendo ρθΐο menos duas camadas
exteriores, constituída por uma parte inferior,
superior, colunas de guiamento e um dispositivo
to para o seu accionamento possuindo a referida
rior uma matriz com una cavidade de moldagem correspondente 
à placa moldada e possuindo a parte superior um macho de 
prensa com uma forma adaptada à cavidade de moldagem 
terizado pelo 
(7)
com inclinações diferentes 
dagem (11) da cavidade 
zona da parede lateral 
fieis de moldagem (11)

l 
í

uma parte 
de acoplamier. 
parte inf e-

superfície de mol

, carac- 
facto de a periferia da cavidade de moldagem 

ser formada por paredes laterais com duas zonas (12, 15) 
elativamente à

de moldagem (7), estando a primeira 
(12) directamente encostada à super- 
disposta numa posição sensivelmente 

perpendicular a esta superfície de moldagem (11) e a segun­
da zona da parede lateral superior (15) ser divergente para 
fora; a mencionada parte superior (5) possuir um caixilho 
deslocável (14, 56, 56) montado coaxialmente em torno do ma­
cho de prensa (6); entre este caixilho (14, 56, 56) e o ca­
cho 5e prensa (6) estar montado um dispositivo de acoplamen­
to (15), na superfície inferior (28) do 
estarem fixados elementos elásticos (16

caixilho (14, 56, 50
46) com una extre-

midade livre (17, 47) e as extremidades livres (17, 47) des­
tes elementos elásticos (16, 46) trabalharem em conjugação 
com a segunda zona de parede lateral divergente (15) da ca­
vidade de moldagem (7).

2"'. - Acessório de 
caracterizado pelo 

cavidade de moldagem.
paralelamente à curvatura da linha periférica

dicação 1,
de lateral (12, 15) da 
postas
superfície de moldagem

prensa de acordo com a reivin- 
facto de as duas zonas da pare-

(7) estarem dis-
(51) da

(11) e as extremidades livres (17, 47)
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dos elementos elásticos (16, 45) fcrmamrem uta linha dispôs 
ta paralelamente à segunda zona da parede lateral superior

(15).

5^. - Acessório de prensa de acordo com as reivin-

do instrumento (2) possuir uma placa de corte (54) montada 
em torno da cavidade de moldagem (7), na parte superior (5) 
do instrumento estar montado um punção de corte (55) em tor­
no do macho de prensa (6) e o caixilho (56) com os elementos 
elásticos (16) ser guiaso entre o macho de prensa (6) e o 
-unção de corte (55).

4s<. - Acessório de prensa de acordo com a reivin­
dicação 5, caracterizado pelo facto de a placa de corte (54) 
e c punção de corte (55) serem formadas na zona da linha de 
corte por uma pluralidade de elementos de corte individuais 
cilíndricos (44, 45) com a secção transversal poligonal e 
um elemento de corte (44) da placa de corte (54) e um elemer 
to de cort.. (45) do punção de corte (55) formarem um par con 
arestas cortantes (41, 42) voltadas uma para a outra.

5- . - Acessório de prensa d- acordo com a reivin­
dicação 4, caracterizado pelo facto de os elementos elásti­
cos (46) estarem montados junto dos elementos de corte (45) 
do punção de corte (55) e o caixilho (14) e o punção de cor 
te (55) formamrem uma unidade construtiva (50).

66 - Acessório de prensa de acordo com qualquer 
das reivindicações 1 a 5» caracterizado pelo facto de o cai­
xilho (14, 55, 50) estar ligado por meio de molas (20, 58) 
e estas molas (20, 58) comprimirem o caixilho (14, 56, 50) 
contra a parte superior (5) do acessório.

7-· - Acessório de prensa de acordo com qualquer
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I

i

ι

das reivindicações 1 a 6, caracterizado pelo facto de o per­
curso de abertura do caixilho (14, p6, 50) estar limitado 
cor encostos (19, 37), no ponto morto superior do macho de 
prensa (6) as extremidades livres (17» 47) dos elementos elá 
ticos (16, -Ί-6) ficarem salientes acima la superfície fmnta] 
(> ) lo .uac'· o de prensa (o) e, nesta posição o disposicivo 
de aci\ lamento <1>) licar
'-d c m. t. r c.. a o).

g

, ne
o caixilho (14, pó, 50) c-oí·: o ca­

.1

■3-, Acessório de prensa de acordo cora qualquer 
caracterizado n-elo facto de os eleías reivi; licações 1 a 7,

mentos elásticos era mola (16, 46) consistirem nuca plurali­
dade <!? lâminas coa a forma de barra dispostas umas ao lado

Acessório
das rc.Lv.ii ·ί cações 1 a S, 

elásticos (15, 46)iCCi.tOS

de prensa de asoudo coi. qualquer 
caracterirjjo pelo facto de os elt 
serem construídos do .natal ou piás

tico.

d recesso para o fjnc 
ura acessório para chapas noldi 
acordo cora a reivindicação 1, 

dividuais la caspa moina í-a são colocarão 
rior· , a parte inferior do acessório e r 
r. re .são mútua dar suas duas partes, ε mol-lala 
t-irizi.de pelo facto du simultaneamente com a

10.. s m.a oren-
ias iiiúlti­

r.ias d na
cr.· cr-: a

cavalas in-

por com
carac

da cia

óci 0 0«.

J-3 parte supe-· 
ui lamente,

a chapa, 
moldagem

pa o recordo sobreposto de uraa das camadas erateriores ser

tara.ente o o

lo usr..os cm tarte, em torno do recordo da scgun- 
\L- rior, o 1 ns tra.i-ento sor de novo aborto coinple 
ca.i.-.illo ser fir tumente firaa.to no macho de pren 

■ 0 disçositivo de acor la-rent r>, requi da ; en te as 
do acessório .o.rem deslocadas .Ή; novo uma contrs. 
liste .no Ίο, os eli mentos elásticos serem dobrado.· 

repiõet ' 0 I.3G

re

par- las laterais ia

a ο 11 n - ,
í a ι λ

irizi.de


- 21

cavidade de moldagem e o rebordo da primeira camada axteriox 
ser completamente rebatido em volta do rebordo da segunda ca 
mada exterior por meio dos elementos elásticos, seguidamen­
te o instrumento ser de novo aberto e o caixilho ser desaco- 
elaio de macho de prensagem.

11a. - Processo de acordo com a reivindicação 10,
caracterizado pelo facto de, antes do termo da fase de com­

ι ι
pressão da placa, o rebordo da primeira camada exterior ser 
cortado na mesma fase de laboração.

12§. - Processo de acordo com qualquer das reivin­
dicações 1C ou 11, caracterizado pelo facto de, depois da
dobragem completa do rebordo da primeira camada exterior a
çrensa ser novamente 
do serem comprimidos

fechada e a chapa moldada e o seu rebor
completaxente.

LisbOc., 28 de Outubro de 1988

Agente Oficial

Tméríc· da Silva Carvalhe

Rua Castilho, 2βΊ-3.® 
Telef. «5 13 3« . κχχ) useOA
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