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PATENTE N2 99 807

"Prensa de corte"

RESUMO

0 presente invento refere-se a uma prensa de corte compre-
endendo uma bancada de corte (12), uma cabeca de corte (38),
primeiros meios de accionamento (42 a 48), segundos meios de
accionamento (18, 20), em que a cabeca de corte (38) se move,
por acg¢do de energia, para uma posigdo de corte (por exemplo,
prensa de cilindro oscilante, prensa de cabegote de recuo,
prensa de cabegote mével), em que a energia aplicada para produ-
zir um tal movimento é regulada, de tal modo que ndo possa
exceder um valor pré-estabelecido, mesmo se um tal movimento for
interrompido, ou de outro modo evitado, sendo, ndo obstante,
suficiente para permitir que o movimento continue sob controlo,
na auséncia de qualquer dessas obstrugdes. Numa concretizagdo, é
utilizado um motor de corrente continua (d.c.) (48) para efectu-
ar um tal movimento, sendo o gerador de corrente, para o dito
motor, monitorizado por meios de controlo electrdénicos de modo a
garantir que a corrente efectivamente fornecida seja mantida
constante de modo pré-estabelecido. Adicionalmente, é fornecido
um arranjo sensor compressivel de almofadas (60) em cada lado da
cabeca de corte (38), estando uma sua superficie de contacto
espacada do lado da cabeca de uma distdncia tal que, a forga
aplicada pela cabega a uma obstrucdo quando a mesma se move, nao
excede 50 N no tempo em gue uma tal distdncia fol percorrida
pela cabega, com a correspondente compressdo do arranjo de
almofadas (60).

0 presente invento é aplicdvel, por exemplo, na indistria
metalo-mecdnica.
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MEMORTA DESCRITIVA

Este invento refere-se a uma prensa de corte compreendendo
uma bancada de corte, uma cabeca de corte mével entre uma
posicdo operativa, na qual estd em relagdo oposta & bancada de
corte, e uma posigdo pouco acessivel, primeiros meios de
accionamento para efectuarem o movimento da cabega de corte
entre as suas posigdes operativa e pouco acessivel, e segundos
meios de accionamento para efectuarem o movimento relativo de
aproximagdo entre a bancada de corte e a cabega de corte, para
efectuar, assim, um curso de corte da prensa. O invento &,
assim, aplicdvel as chamadas prensas de corte de pilares
miltiplos, por exemplo as chamadas prensas de corte de "cabecga
deslocdvel”, e igualmente &s chamadas prensas de corte de "prato
de recuo'", mas estd relacionado em particular, mas néo
exclusivamente, com as chamadas prensas de corte de viga osci-
lante, em que a cabega de corte é constituida por uma viga
oscilante montada com movimento oscilante entre uma posicédo
operativa e uma posigdo pouco acessivel, sob a acgdo dos primei-
ros meios de accionamento; as prensas de corte de viga oscilante
do tipo acima referido s&o normalmente referidas como estando

equipadas com "movimento de oscilagdo motorizado".

As prensas de corte de prato de recuo e cabega oscilante,
tendo movimento de oscilagdo motorizado requerem normalmente
resguardos, de modo a evitarem que outras pessoas, para além do
operador, tenham acesso & zona ha qual a cabeg¢a de corte, ou
viga oscilante, conforme o caso, se movimenta sob a acgdo dos
primeiros meios de accionamento e, adicionalmente, exigem uma
qualquer forma de arranjo de actuador, em que as maos do
operador devem estar fora da zona de tal movimento. Evitam-se,
deste modo, os riscos de danos no operador ou em terceiros.

A principal razdo pela qual surge este risco de dano deve-
-se, essencialmente, ao facto da forca aplicada pelos primeiros
meios de accionamento ser bastante elevada, de modo a garantir
gque a cabeca de corte (ou viga oscilante) se desloque para a sua
posicdo operativa num periodo de tempo economicamente curto.
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Além do mais, devido a existéncia de resguardos, e garantindo

que as maos do operador estido fora do curso da prensa, ndo é
necessdrio efectuar-se qualquer controlo da forga aplicada, para

além da sua regulagdo inicial.

A existéncia de resguardos é, evidentemente, dispendiosa, e
pode muito bem interferir com outros aspectos da prensa de
corte, em particular com a alimentagcdo de material e,
adicionalmente, a exigéncia de ambas as midos do operador estarem
fora da zona de movimento da cabeca de corte (ou viga oscilante)
ndo é, necessariamente, ergondémica ou economicamente desejdvel e
pode, certamente, exigir um esforco fisico do operador maior do

gue noutro caso, e pode, igualmente, ser consumidora de tempo.

Assim, um dos varios objectivos do presente invento é
proporcionar uma prensa de corte aperfeigoada, em gue o
equipamento é proporcionado de modo a dispensar a necessidade de
resguardos em torno da zona de movimento da cabeg¢a de corte, e a
preencher a exigéncia das mdos do operador estarem fora da dita
zona durante o movimento da cabega de corte.

Tendo em mente o primeiro destes objectivos, o invento pro-
porciona uma prensa de corte, como descrita na reivindicagdo 1.
Uma tal prensa pode ser de qualquer dos tipos acima referidos,
por exemplo uma prensa de corte de cabeg¢a deslocavel, ou uma
prensa de viga oscilante. Deverd ser tomado em consideragdo que,
monitorizando a forga, com a qual se faz deslocar a cabega de
corte, ou o momento de rotagdo da viga oscilante, conforme o
caso, e limitando-a a um valor pré-estabelecido que né&o é
excedido, é, assim proporcionado, um equipamento, para assegurar
que a cabega de corte, ou a viga oscilante, conforme o caso, se
deslogue sob a acgldo de uma forca suficientemente baixa, ou um
momento de rotacdo suficientemente baixo, de modo a evitar danos
ao operador ou terceiros, evitando, deste modo, a necessidade de
proporcionar resguardos ou, de facto, manter as mdos do operador
numa posicdo pouco acessivel durante tal movimento.

Os primeiros meios de accionamento compreendem, de pre-
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feréncia, um arranjo de accionamento de motor eléctrico, sendo a
forca por ele aplicada a cabeca de corte proporcional a corrente
que lhe é fornecida. Um tal arranjo de accionamento compreende,
de preferéncia, um motor eléctrico de corrente continua (dc).
Devera ser tomado em consideracdo que a corrente fornecida a um
tal motor é directamente proporcional a forga, com a qual se
move a cabeca de corte ou o momento de rotagdo da viga
oscilante, conforme o caso e, consequentemente, numa tal
concretizacédo preferida, os meios de controlo electrdénicos
monitorizam a corrente fornecida ao dito motor e limitam a mesma

de acordo com o(s) valor(es) pré-estabelecido(s).

De modo a obter-se um nivel desejado de seguranca, desco-
briu-se que é desejavel garantir que a forga, que a cabega de
corte ou viga oscilante, conforme o caso, exerceriam sobre uma
obstrugdo, por exemplo as mdos ou cabega de terceiros, néo
excederia os 50 N. No caso de uma prensa de corte de viga osci-
lante, além disso, a dita forca ndo excede, de preferéncia, os
50 N ao longo de todo o comprimento da viga. Com este fim sdo
proporcionados, de preferéncia, meios de travamento, eficazes
para suspenderem o movimento da cabeg¢a de corte ou viga
oscilante, conforme o caso, sendo o arranjo tal que sdo propor-
cionados meios sensores em cada lado da cabega de corte ou viga
oscilante, conforme o caso, para se detectar o contacto e para
se obrigar os meios de travamento a serem aplicados em resposta
a um tal contacto, quando detectado, estando uma superficie de
contacto do dito sensor espacada do lado da cabega de corte ou
viga oscilante, conforme o caso, de uma distédncia tal, sendo o
valor pré-estabelecido, ao qual a forga aplicada é limitada
pelos meios de controlo electrédnico, tal que a forga exercida
pela cabega de corte ou viga oscilante, conforme o caso, apds
essa ter sido percorrida a dita distdncia, para uma obstrugéo
gue estiver colocada no percurso e cujo contacto tenha sido

detectado, como referido anteriormente, ndo exceda os 50 N.

De preferéncia, além disso, os meios sensores sdo igualmen-
te eficazes, apés ter sido detectado um contacto, como referido
anteriormente, para desarmar os segundos meios de accionamento e
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evitar assim, que seja efectuado um curso de corte da prensa.

Deverd, evidentemente, ser tomado em consideracdo que é
necessario vencer a inércia no inicio do funcionamento dos
primeiros meios de accionamento e assim, de preferéncia, no
inicio do funcionamento dos primeiros meios de accionamento,
durante um periodo ndo excedendo os 0,5 segundos, é aplicada
poténcia relativamente elevada, limitada de acordo com um valor
inicial pré-estabelecido para a forga sob a acgdo da qual se
movimenta a cabeca de corte, ou para o momento de rotacgao da
viga oscilante, conforme o caso, para iniciar um tal movimento,
sendo depois a poténcia aplicada reduzida, limitada de acordo
com o valor pré-estabelecido, mencionado em primeiro lugar, para
a dita forga ou momento de rotacdo, conforme o caso.

Como foi previamente mencionado, é habitual nas prensas de
corte proporcionar um arranjo de comutador actudavel pelo
operador, para provocar o movimento oscilante da viga oscilante
numa ou noutra direccgdo oposta, compreendendo o dito arranjo uma
pluralidade de comutadores montados num manipulc da cabega de
corte, de modo a ser acessivel ao polegar ou ao dedo de uma mao
agarrando o manipulo, em gue o funcionamento de um dos
comutadores provoca que o movimento da cabega de corte se
realize numa direccdo, e em que o funcionamento de outro dos
comutadores provoca que esse movimento de oscilagdo se realize
na direccdo oposta. Além do mais, um tal arranjo pode fazer
parte de um arranjo de pega de duas mdos actudvel por operador
para controlar o funcionamento dos segundos meios de
accionamento, de modo a garantir que as mdos do operador estejam
fora da zona de operacdo durante um curso de corte. Além disso,
nas prensas de acordo com o presente invento, o arranjo de pega
de duas mdos actudvel por operador compreende, pelo menos, um
botdo adicional cuja actuacdo, em simultdneo com o funcionamento
de qualquer comutador, da dita pluralidade de comutadores, é
eficaz para iniciar um curso de corte da prensa. Por outro lado,
nalguns casos, em especial, quando o curso de corte ndo excede
os 8 mm, € igualmente possivel utilizar o arranjo de pega de uma

sé mdo. Num tal caso, a dita pluralidade de comutadores
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constitui um arranjo de pega de uma sé médo para controlar o
funcionamento dos segundos meios de accionamento, sendo o
arranjo tal que se, apds a actuacdo de um dos ditos comutadores,
a actuacgdo adicional do mesmo ou outro comutador for efectuada
dentro de um periodo de tempo pré-estabelecido, o funcionamento
dos segundos meios de accionamento é efectuada de modo a iniciar
um curso de corte da prensa, mas se a actuacdo adicional for
efectuada fora do dito periodo de tempo pré-estabelecido, é

entio efectuado um movimento adicional da cabeca de corte.

Deverd, evidentemente, ser tomado em consideragdo due,
quando a cabega de corte é deslocada da sua posigdo operativa
suficientemente para desobstruir a superficie da bancada de
corte, seria muito inconveniente para o operador, dquerendo
voltar com a cabega de corte para, ou em direcgdo a sua posicéo
operativa, ter de utilizar o arranjo de comutador actudvel pelo
operador que estd montado no manipulo da prépria viga oscilante.
De modo a proporcionar meios mais acessiveis para efectuarem o
retorno da cabecgca de corte para a posicgdo operativa, séo
proporcionados dois botdes adicionais, um em cada lado da cabega
de corte, fazendo cada um desses botbdes parte do arranjo de pega
de duas mados actudvel por operador, e sendo cada um desses
botdes igualmente eficaz, gquando actuados sozinhos, para
provocarem movimento da cabeca de corte, numa direcg¢édo, em
resposta & actuacdo de um dos ditos botdes e na direcgédo oposta,
em resposta a actuagcdo do outro. Além do mais, de modo
conveniente, o funcionamento de qualquer botdo é eficaz para
deslocar a cabeca de corte apenas de uma distdncia pré-
-estabelecida. Deste modo, a cabega de corte pode ser feita
voltar numa direccdo em direc¢do para a sua posigdo operativa,

de modo que o manipulo fica, outra vez, acessivel ao operador.

Deverid ser tomado em consideracdo que, por cada arranjo de
botdes, como descrito anteriormente, é conseguido um arranjo
compacto de comutadores combinados e arranjo de pega, o qual
devido a fung¢do dupla dos comutadores e botdes (no caso do
arranjo de pega de duas midos), se torna menos dispendioso do que
seria de outro modo, enquanto que ao mesmo tempo, devido a
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redugdo do numero de comutadores e botdes, os que sao
proporcionados podem ser posicionados de um modo 6ptimo, de um
ponto de vista ergondémico.

As prensas de viga oscilante sdo normalmente equipadas com
uma coluna, sobre a qual é montada a viga oscilante, de um modo
fixo, e que se prolonga através de chumaceiras pela estrutura da
prensa abaixo do nivel da bancada de corte, estando a viga osci-
lante assim montada para movimento articulado em torno do eixo
da coluna e, igualmente, para movimento em altura, relativamente
& bancada. Em prensas de corte, tendo movimento de oscilagédo
motorizado, foi proposto, adicionalmente, ligar operativamente a
extremidade inferior de tal coluna a meios de accionamento
adequados para efectuarem a rotagdo da coluna e, deste modo, o
movimento de oscilagdo com a poténcia da viga oscilante.

Numa concretizacdo do invento, a cabegca de corte é
constituida por uma viga oscilante montada com movimento osci-
lante numa coluna fixa a bancada de corte, compreendendo 0s
segundos meios de accionamento um arranjo de émbolo e cilindro
incorporado na dita coluna e tendo uma haste de émbolo projec-
tando-se para cima para um extremidade superior, na qual esta
fixa uma primeira engrenagem, fazendo parte dos primeiros meios
de accionamento. Para proporcionar o movimento de oscilagédo
motorizado no caso de uma tal construgdo de prensa, além disso,
o motor dos primeiros meios de accionamento estd montado, de
preferéncia, na viga oscilante e acciona uma segunda engrenagem
mantida engrenada com a dita primeira engrenagem, pelo que o
funcionamento do dito motor é eficaz para obrigar a segunda
engrenagem, e deste modo o motor, a mover-se em torno da
circunferéncia da primeira engrenagem e, deste modo, provocar o
movimento oscilante da viga oscilante em torno da coluna. Deste
modo, devera ser considerado que é proporcionado um arranjo de
accionamento simples, compacto e eficaz para provocar a

oscilagdo da viga oscilante.

Seqgue-se agora uma descrigdo detalhada, para ser lida com

referéncia aos desenhos anexos, de uma prensa de viga oscilante
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de acordo com o invento. Deverd, evidentemente, ser tomado em
consideragdo, que esta prensa fol escolhida para a descrigéao,
apenas para ilustrar o invento através de um exemplo ndo limita-
tivo.

Nos desenhos anexos:

a fig. 1 é uma vista lateral, com parcialmente cortada, da
prensa de corte que vali agora ser descrita;

a fig. 2 é uma vista fragmentdria, ao longo da seta II da
fig. 1, e mostrando detalhes de um arranjo de comutador actudvel

por operador da prensa;

a fig. 3 é uma vista parcial de uma almofada sensora
montada no lado da viga oscilante da prensa mostrada na fig. 1;

as figs. 4A, 4B e 4C constituem, em conjunto, um diagrama
de fluxo mostrando um circuito de controlo para os Vvarios
comutadores de operacgdo da prensa de corte mostrada na fig. 1; e

a fig., 5 é um diagrama de fluxo mostrando detalhes do con-
trolo do movimento de oscilacdo motorizado da prensa de corte da
fig. 1.

A prensa de corte mostrada na fig. 1 é uma prensa de corte
de viga oscilante, compreendendo uma base 10, que suporta uma
mesa ou bancada de corte 12, uma superficie de corte, que esta
munida com uma almofada de corte 14, suportada na bancada. Uma
coluna vertical 16 estd segura & base 10, por detras da bancada
de corte 12, a qual é oca, e cuja extremidade superior constitui
um cilindro 18, fazendo parte de um arranjo hidrdulico de émbolo
e cilindro, cujo émbolo 20 estd montado com movimento deslizante
em altura no cilindro, quando é aplicado ao mesmo fluido
hidrdulico. O émbolo é seguro contra rotagdo no cilindro, por
meio de um veio ranhurado 22 seguro fixamente a base do
cilindro, e projectando-se através de um furo com formato

complementar ao émbolo e correspondendo ao mesmo. O émbolo
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suporta uma haste de émbolo 24, prolongando-se para cima, que se
projecta através de uma tampa de extremidade 26 do cilindro 18 e
tem, na sua extremidade superior, uma porcdo de didmetro
reduzido 28, proporcionando assim uma superficie de suporte
anular 30, na qual é suportado um alojamento 32. O alojamento 32
estd aparafusado a uma placa 34 que, por sua vez, estia soldada a
uma manga 36, deslizdvel em altura no exterior da coluna 16. A
placa 34 constitui igualmente a placa de topo da viga oscilante
38, que estd igualmente soldada, ou segura de outro modo, a
manga 36. A viga oscilante 38 suporta uma placa de embate 40 no
seu lado de baixo. Deverd assim, ser considerado que, durante a
admissdo de fluido hidriulico a extremidade inferior do cilindro
18, a haste de émbolo é movida para cima, elevando o alojamento
32, a manga 36 e a viga oscilante 38, de modo a deslocar assim,
a viga oscilante para uma posicdo de repouso, enquanto due a
admissdo de fluido sob pressdo na extremidade superior do

cilindro 18 é eficaz para provocar a realizacdo de um curso de
corte.

A porgdo de didmetro reduzido 28 da haste de émbolo 24 ¢
roscada e recebe, de modo roscado, uma porca 42 que &
integralmente formada numa engrenagem 44. Uma engrenagem
adicional 46 engrena ha engrenagem 44, e é suportada num veio de
transmissdo de um motor de corrente continua 48, montado no
exterior do alojamento 32. A placa 34 suporta uma cobertura 50,
gue protege as engrenagens 44, 46, o alojamento 32 e o motor 48.
Durante o fornecimento dos sinais de accionamento para o motor
de corrente continua 48, provoca-se a rotacdo da engrenagem 46,
a engrenagem 46 roda assim, em torno da circunferéncia da
engrenagem 44 fixa na haste de émbolo 24, movendo assim o
alojamento 32 e, deste modo, a viga oscilante 38 em torno do
eixo proporcionado pela haste de émbolo.

Para controlar o funcionamento do motor 48 (constituindo os
primeiros meios de accionamento da prensa), e igualmente o
fornecimento de fluido hidrdulico ao cilindro 18 (constituindo,
com o seu émbolo 20, os segundos meios de accionamento da

prensa), é proporcionado primeiro um arranjo de comutador
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normalmente indicado por 52 (fig. 2), compreendendo trés
comutadores 54, montado num manipulo 56 na viga oscilante 38, em
conjunto com um arranjo de actuador compreendendo dois botdes
58, dispostos um de cada lado da viga oscilante 38. Estes dois
arranjos estdo de tal modo interligados que:
- a actuacdo de gqualquer um dos botdes 58 apenas seri
eficaz, para obrigar o motor 48 a ser actuado durante um
periodo de tempo pré-estabelecido, para accionar a viga
oscilante 38 de uma distédncia limitada, numa direcg¢do para
a operacdo manual do botéo;

- a actuag¢do do comutador esguerdo 54L, ou comutador
direito 54R é apenas eficaz, para obrigar o motor 48 a
deslocar a viga oscilante 38, respectivamente, para a
esquerda ou para a direita, continuando um tal movimento,
enquanto o comutador permanecer actuado (até uma paragem
(ndo mostrada)):;

- o funcionamento, quando tiver sido seleccionado o modo de
pega de uma s6 mdo, de qualquer um dos comutadores 54R,
541, dentro de um periodo de tempo pré-estabelecido (na
prensa agora descrita 500 milisegundo), seguindo-se a sua
libertacdo, apds a sua operagdo, para provocar que o
movimento oscilante seja efectuado, como referido
anteriormente, obrigard o motor 18, 20 a funcionar para

efectuar um curso de corte da prensa;

- o funcionamento de um dos comutadores 54, simultaneamente
com um dos botdes 58, quando tiver sido seleccionado o modo
de pega de duas mdos, provocarda um curso de corte da
prensa, isto é, através do funcionamento do motor 18, 20.
Deverd igualmente ser notado que, de um modo j& conhecido,
a profundidade de penetragdo de uma matriz de corte, isto &, a
profundidade & qual a matriz de corte é accionada através do
material, que é suportado na almofada de corte 14, e sobre a
qual é entdo colocada a matriz de corte, pode ser variada
selectivamente na almofada de corte 14, de acordo com um dos

trés comutadores 54 que é seleccionado para actuagdo. Para
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variar a profundidade de penetracdo, a distdncia através da qual
a viga é deslocada para baixo, pode ser variada de acordo com o
comutador particular seleccionado. Em alternativa, para a mesma
finalidade, o tempo durante o qgual a pressdo de corte é mantida,
ou a pressdo aplicada, pode ser variado de acordo com o comuta-

dor seleccionado.

Na prensa que val agora ser descrita, é proporcionado um
travdo de ar (ndo mostrado), através do qual o movimento de
oscilagdo da viga oscilante é interrompido, quer no final do
movimento de uma distdncia limitada (seguindo a actuagdo de um
dos botdes 58), ou quando o botdo 54L (ou 54R) deixa de ser
actuado. De modo a garantir a sequranca da prensa, dispensando
ainda a necessidade dos resguardos, devem ser igualmente tomadas
medidas, para garantir que a forcga exercida por qualquer parte
da viga oscilante ao encontrar uma obstrugdo no seu trajecto néo
excede um valor aceitdvel, neste caso 50 N.

Com este fim, estd montado em cada lado da viga oscilante
um arranjo sensor de almofadas 60 (ver fig. 3), compreendendo
duas almofadas 62, 64 de um material de espuma sintética,
mantidas separadas por nervuras 66 afastadas entre si, feitas
igualmente de um material compressivel. As almofadas 62, 64 sdao
electricamente condutoras e as nervuras isolantes, sendo o
arranjo tal que a compressao provoca o contacto das almofadas e,
em resposta a isso, pode ser fornecido um sinal. Um arranjo de
almofadas deste tipo estd disponivel na MAYSER GmbH & Co, de
Ulm, Alemanha, e estd identificado como Sistema Electrdnico de
Seguranca (Electronic Safety System). Na prensa, de acordo com o
invento agora descrito, o arranjo de almofadas 60 cobre a
totalidade de cada lado da viga oscilante, cada um com cortes
para o seu botdo associado 58, e enrola-se igualmente em volta
do bordo inferior da viga. Cada arranjo de almofadas tem uma
espessura de 30 mm, permitindo cerca de 20 mm de movimento da
viga apés o contacto inicial com uma obstrucdo antes de se

tornar soliddrio com a viga oscilante.

Durante estes 20 mm de movimento, a forga exercida pela



73 431
0283/EA/Sh o
-12- P

Em
viga contra uma obstrucdo dever ser reduzida para 50 N (se for,
anteriormente, superior a 50 N) e, em qualguer caso, nédo deve
exceder os 50 N apdés o arranjo de almofada se ter tornado
soliddrio com a viga oscilante. A prensa compreende assim,
adicionalmente, um segundo dispositivo de travamento, que é
actuado em resposta ao contacto entre as almofadas 62, 64, e
serve para interromper a corrente fornecida ao motor 48,
accionando a viga oscilante na direcg¢do seleccionada e,
certamente, para inverter o fornecimento de corrente, de modo a
iniciar o accionamento da viga, durante um curto espago de
tempo, na direcg¢do oposta.

Deverda assim, ser considerado que o fornecimento de
corrente ao motor 48 deve, sempre, ser de tal maneira regulado
que as condigdes acima referidas sejam obtidas, pelo que a forga
de qualguer impacto da viga oscilante numa obstrucdo na sua
trajectéria, a medida que a mesma oscila, ndo exceda os 50 N.

Seqgue-se agora uma descricdo, com referéncia a fig. 4, da
funcdo dos meios de controlo electrdénicos para controlarem a
operacdo do arranjo de comutador 52 e compreendendo o arranjo de
actuador os botdes 58, quando tiver sido seleccionado um modo de

operagdo de pega de duas mdos.

Partindo do passo 102 (fig. 4A), sdo iniciadas em primeiro
lugar duas bandeiras D e E com um valor zero. Nos passos 104 e
106, em sequéncia, o estado dos botdes 58L e 58R é monitorizado
e, no caso de qualquer um deles estar actuado, o motor 48 é
posto a funcionar de modo a accionar a viga oscilante para a
esquerda (passo 108) ou direita (passo 110) de uma disténcia
limitada, como referido anteriormente, apdés o que tal movimento
termina (passo 112). O circuito retorna entdo através da jungéo
A para o passo 104. No caso de nenhum botdo 58 ter sido actuado,
o circuito passa entdo para os passos 114, 116 e 118, nos quais
a actuacdo dos trés botdes 54 é monitorizada, respectivamente.
No caso de nenhum destes actuadores ser actuado, o funcionamento
do motor 48 é sinalizado de modo a ser interrompido (passo 120)
e o circuito retorna entdo através da jungdo A para o passo 104.
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No caso de qualquer dos trés comutadores 54 ser actuado,
entdo o circuito interroga sucessivamente os botdes 58 (passos
122, 124; 126, 128; 130, 132). No caso de qualquer um dos botbes
58 ser actuado simultaneamente por qualquer dos comutadores 54,
o funcionamento do motor 48 é sinalizado de modo a ser
interrompido (passos 134; 136; 138). Além do mais, apenas como
medida de seguranga, a actuagdo do comutador 54C (passo 126),
sem a actuacdo simultdnea de qualquer um dos botdes 58 (passos
126, 128), provoca igualmente a interrupgdo do funcionamento do

motor 48 (passo 140). Neste dltimo caso, o circuito retorna
entdo adicionalmente através da jungdo A para o passo 104.

No caso de um dos comutadores 54L, 54R, ser actuado sem a
actuacdo simultinea de um dos botdes 58 entdo, o funcionamento
do motor 48 é iniciado, respectivamente, para a esquerda (passo
142) ou para a direita (passo 144), obrigando assim, a viga
oscilante a mover-se sob acgdo motora na direccdo apropriada. Em
seguida, o circuito retorna através da jungdo A para o passo
104. O funcionamento do motor 48 continua, além do mais,
enquanto o comutador 54 permanecer actuado. A libertagdo do dito
comutador actuado provoca a interrupcdo do funcionamento do
motor 48 (passo 120).

No caso de nenhum dos botdes 58 ser actuado simultaneamente
com um dos comutadores 54 entdo, de acordo com o comutador 54
seleccionado, é seleccionada a profundidade de penetracao da
matriz de corte na almofada de corte (passos 146; 148; 150). Em
seguida, é executado um programa de corte (passo 153). Este & um
programa de corte convencional, e ndo é aqui descrito em deta-
lhe, mas deve notar-se que um tal programa exigird a actuagdo de
um dos comutadores 54, simultaneamente com um dos botdes 58, ao
longo do curso de corte. No termo do programa de corte, a viga
ird voltar para a sua posicdo elevada, apds o que a viga pode
ser deslocada transversalmente para uma posigdo pouco acessivel.
Este movimento transversal pode ser efectuado automaticamente,
por exemplo, com controlo por temporizador (que pode ser
ajustdvel de modo a estabelecer a disténcia de deslocamento), ou
sob o controlo do operador, utilizando um dos comutadores 54L,
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54R. Alternativamente, podem ser proporcionados comutadores ou
botdes de "retorno" adicionais, por exemplo, nos lados opostos
da viga oscilante para deslocarem esta dltima para a direita, ou
para a esquerda, de acordo com o comutador dos comutadores de

"retorno", que é accionado pelo operador.

O motor 48 é um motor de corrente continua (dc); assim, o
bindrio, ou o momento de rotagdo gerado, é proporcional a
corrente que lhe é fornecida. Assim, para controlar o momento de
rotagdo da viga oscilante, é apenas necessdrio controlar o
fornecimento de corrente devendo, evidentemente, notar-se que,
no funcionamento normal de um motor de corrente continua, a
corrente irad aumentar como a carga, e assim o momento de rotacédo
para vencer esta carga aumenta. Para além de um periodo inicial
de menos de 500 milisegundo no inicio do movimento da viga, sob
a accado do motor 48, periodo durante o qual se tem de vencer a
inédrcia da viga estaciondria, o fornecimento de corrente ao
motor 48 tem de ser constantemente monitorizado e limitado a um
valor pré-estabelecido, tal que a forgca que a viga exerga sobre
qualquer obstrug¢do, por exemplo, a mdo de um operador ou de
terceiros, ndo exceda os 50 N, durante o tempo que o arranjo de
almofada 60 for comprimido e as almofadas 62, 64 se tenhan
tornado solidarias & viga oscilante. Deverd, evidentemente,
notar-se que esta forga ird variar ao longo do comprimento da
viga a partir do seu ponto de articulacdo, e o limite de 50 N

aplica-se ao longo de todo o comprimento da viga.

0 modo pelo qual os meios electrdénicos de controlo contro-
lam o momento de rotagdo da viga, estd representado na fig. 5,
devendo entender-se que a sequéncia de passos mostrada na fig. 5
é executada, cada vez que se inicia o funcionamento do motor 48,
por actuagdo de um dos comutadores 54L, 54R. Assim, nos passos
154, 156, a questdo é posta como se o funcionamento do motor
fosse sinalizado, para accionar a viga, respectivamente, para a
esquerda ou para a direita; no caso do sinal ter sido
interrompido, o funcionamento do motor é igualmente interrompido
(passos 158; 160), a bandeira E é colocada no valor zero (passos
162; 164) e o circuito retorna entfio através da jungdo A para o
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passo 104. No caso do sinal de funcionamento do motor continuar,
entdo o valor da bandeira D é colocado, respectivamente, a zero,
ou 1, conforme o movimento for para a esquerda ou para a direita
(passos 166; 168). O estado da bandeira D estd associado com a
direcgéordo movimento da viga, enquanto o estado da bandeira E
se refere conforme o motor estiver a funcionar sob condigdes de

"arranque de motor" ou condigdées de "funcionamento continua".

O periodo de “arranque de motor" (indicado por E igual a
zero) é o periodo, durante o qual deve ser fornecida uma
corrente superior ao motor 48, de modo a ultrapassar a inércia
da viga estaciondria, como referido anteriormente, e a duragéo
de tal periodo é determinada por um temporizador T. Assim, no
passo 170, o valor da bandeira E € interrogagdo e, no caso de
ser igual a zero, é iniciado o funcionamento do temporizador T
(passo 172) e é fornecida uma corrente pré-estabelecida C1l ao
motor (passo 174). A corrente Cl e o periodo controlado pelo
temporizador T serdo suficientes para vencer a inércia do
sistema e iniciar o movimento da viga oscilante. No passo 176,
o valor da bandeira E é posto no valor um. No passo 178 o estado
do temporizador T é interrogagdo e, se o tempo ndo terminou, o
nivel efectivo da corrente é comparado com o valor pré-
-estabelecido Cl1 (passos 180 e 182), sendo postas as questdes
especificas se a corrente é maior ou menor do que o valor pré-
-estabelecido, e em resposta a uma pergunta de "sim" a gqualguer
uma delas, o fornecimento de corrente é variado para cima ou
para baixo, de acordo com a situacdo (passos 184, 186).
Dependendo de se o motor estd a deslocar a viga para a esquerda
ou para a direita, o circuito é, em seguida, feito retornar (no
passo 188) através da jungdo B ou jungdo C para O passo 154 ou
passo 156. Segue-se mals uma vez a mesma sequéncia, mas os
passos 172, 174 sdo ultrapassados devido ao valor da bandeira E,
até que o tempo do temporizador se esgote (passo 178) apds O que
um novo valor pré-estabelecido, mais baixo, C2, para o
fornecimento de corrente ao motor 48 seja seleccionado (passo
190) e o circuito continue entdo a monitorizar a corrente
efectiva fornecida, em funcdo do valor pré-estabelecido (passos
180 a 188), como referido anteriormente. A corrente C2 é

3 .
R
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suficiente para vencer o atrito no dispositivo, e permitir,
portanto, que o movimento da viga oscilante continue. Esta
sequéncia continua entdo até que um comutador actuado dos
comutadores 54L, 54R, seja libertado, e o sinal de
"accionamento" seja interrompido, como jd referido anteriormente
com referéncia aos passos 158 a 164.

Um circuito semelhante controla o funcionamento do motor
48, em resposta a actuacdo de um dos botdes 54 mas, neste caso,
é proporcionado um segundo temporizador, que controla a duragdo
do accionamento, quer o botdo actuado permaneca actuado, quer

nao.

Para comparar o fornecimento efectivo de corrente com o
valor pré-estabelecido, é feita uma comparagdo simples de
tensédo, servindo para regular a corrente fornecida, de acordo
com os resultados da comparagdo. O temporizador T é do tipo "sem
falhas" ("fail-safe") de modo que, no caso de falha, é dada uma

resposta "sim" no passo 178 e o valor pré-estabelecido é entéo

automaticamente comutado do valor mais alto Cl1 para o valor mais
baixo C2.

Deverd entender-se que, utilizando a prensa descrita ante-
riormente, é possivel controlar o momento de rotaclo da viga
oscilante, de tal modo que o engate da viga com qualguer
obstrugdo, por exemplo, a mdo de um operador ou de terceiros,
ndo sé ndo provocara danos em termos de impacto, mas
adicionalmente o risco de danos por mido presa é diminuido, se
ndo mesmo eliminado. Quando prevalecem estas condig¢des, pode
dispensar-se claramente a necessidade de resguardos adicionais,
em especial para se evitar o acesso de terceiros & zona de
operacao.

Apesar da descrigdo anterior, feita com referéncia a fig.
4, se referir a um arranjo de pega de duas mdos, o invento, de
acordo com os seus aspectos mais vastos, é igualmente aplicavel
a pegas de uma s6 mao e, de preferéncia, estd prevista a
selecgdo entre os modos de pega de duas mdos e de uma sé mdo. Os
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arranjos de pega de uma sé mdo sdo normalmente utilizados,
guando o curso de corte ndo excede os 8 mm. Deverd notar-se que
serd proporcionada proteccdo adicional através do enrolamento do
bordo inferior de cada almofada 62, 64, quando € seleccionado o
modo de pega de uma sé mido. Quando é seleccionado o modo de pega
de uma s6 mdo, os comutadores tém uma funcdo dupla, nomeadamente
de provocarem o movimento oscilante da viga, ou um curso de
corte. Com este fim, o circuito representado na fig. 4 é
modificado de modo que, a seguir a um curso de corte prévio, uma
actuacdo inicial de qualquer comutador 54I.,, 54R efectua o
movimento oscilante, como descrito anteriormente; além do mais,
se apdés a libertagdo de um dos comutadores actuados, ele for
novamente actuado, ou qualquer um dos outros dois comutadores
for actuado dentro de um periodo de tempo de meio segundo, sera
efectuado um curso de corte. Uma vez que o periodo de tempo
tenha sido excedido, a actuagdo adicional de qualquer um dos
comutadores 54L, 54R provocara, por outro lado, o movimento
oscilante adicional da viga. Deverd notar-se que, no modo de
actuacdo de pega de uma sé mdo do comutador 54C serd provocado
em qualquer altura um curso de corte.

Numa outra concretizacdo do invento, semelhante a descrita
anteriormente, cada arranjo de sensores de almofada pode, por
outro lado, ser equipado com um segundo circuito de comutacéo,
na zona da prensa descrita anteriormente onde o botdo 58 estd
localizado, e podem entdo ser dispensados os botdes 58, como
elementos actuadores separados, sendo a actuacdo de qualquer um
desses segundos circuitos de comutagdo eficaz para provocar o
movimento de oscilacdo da viga, ou um curso de corte, se um dos
comutadores 54 for actuado simultaneamente, do mesmo modo que
quando se utiliza o bot&o 58 na prensa anteriormente descrita.
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REIVINDICACOES

1 - Prensa de corte compreendendo
uma bancada de corte (12),

uma cabega de corte (38) mével entre uma posicdo operativa,
na qual estda em relagdo oposta & bancada de corte, e uma posigdo
pouco acessivel,

primeiros meios de accionamento (42 a 48) para provocarem
movimento da cabega de corte (38) entre as suas posigcdes opera-
tiva e afastada, e

segundos meios de accionamento (18, 20) para provocarem O
movimento relativo de aproxima¢do entre a bancada de corte (12)
e a cabecga de corte (38), para, assim, provocarem um curso de
corte da prensa, e

caracterizada por compreender meios de controlo electrdnico
para monitorizarem a forga com a qual a cabega de corte (38) se
move sob a acgdo dos primeiros meios de accionamento (42 a 48)
e por limitarem essa forgca a um valor pré-estabelecido, néo
sendo o dito valor excedido, mesmo no caso em que seja evitado o
movimento continuo da cabega de corte (38).

2 - Prensa de corte de acordo com a reivindicagdo 1, carac-
terizada por os primeiros meios de accionamento compreenderem um
arranjo de accionamento de motor eléctrico, sendo a forga por
ele aplicada & cabega de corte (38) proporcional a corrente gue
lhe é fornecida, e por os meios de controlo electrdénico monito-
rizarem a corrente fornecida ao dito motor, e limitarem o mesmo
de acordo com o(s) valor(es) pré-estabelecido(s).

3 - Prensa de corte de acordo com as reivindicagdes 1 ou 2,
caracterizada por serem proporcionados meios de travamento
eficazes para interromperem o movimento da cabe¢a de corte (38),
e por serem proporcionados meios sensores (60) em cada lado da
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mesma, para detectarem o contacto da mesma e para provocarem que
os meios de travamento a sejam aplicados em resposta & detecgdo
desse contacto, e por uma superficie de contacto dos ditos meios
sensores (60) estar espagada do lado da cabega de corte (38) de
uma tal distédncia, e o valor pré-estabelecido ao qual a forcga
estd limitada pelos meios de controlo electrénico ser tal, que a
forgca aplicada pela cabeg¢a de corte (38), apds a dita disténcia
ter sido percorrida, até uma obstrugdo que esta colocada no seu
trajecto e o contacto com a qual foi detectado, como referido

anteriormente, ndo exceda 50 N.

4 - Prensa de corte de acordo com a reivindicagao 3, carac-
terizada por os meios sensores (60) serem igualmente eficazes,
apds contacto, como referido anteriormente, para desarmarem os
segundos meios de accionamento (18, 20) e evitarem, assim, que
seja efectuado um curso de corte da prensa.

5 - Prensa de corte de acordo com gualquer uma das
reivindicag¢dées anteriores, caracterizada por inicialmente,
durante operagédo dos primeiros meios de accionamento (42 a 48),
durante um periodo, ndo excedendo 0,5 segundos, ser aplicada uma
poténcia relativamente elevada, limitada de acordo com um valor
inicial pré-estabelecido da forga aplicada & cabega de corte
(38), pelo que para iniciar o seu movimento e, em seguida, a
forca aplicada ser reduzida, limitada de acordo com o valor pré-
estabelecido, referido em primeiro lugar, para a dita forga.

6 - Prensa de corte de acordo com gqualgquer uma das
reivindicagdes anteriores, caracterizada por ser proporcionado
um arranjo de comutador actudvel por operador (52, 58), para
operar os primeiros meios de accionamento (42 a 48), de modo a
provocarem o movimento da cabega de corte (38) e da viga osci-
lante numa ou direcgdo oposta, compreendendo o dito arranjo (52,
58) uma pluralidade de comutadores (54) montados num manipulo
(56) na cabega de corte (38), de modo a ser acessivel ao polegar
ou um dedo de uma mdo agarrando 0 manipulo, em que a operacgdo de
um dos comutadores (54) provoca movimento da cabega de corte

(38) numa direcgdo, e em que a operacgdo de outro comutador
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provoca um tal movimento que a obriga a deslocar-se nunma
direcgdo oposta, e caracterizada ainda por a dita pluralidade de
comutadores (54) ser igualmente parte de um arranjo de pega de
duas mdos actudvel por operador (52, 58) para controlar a
operagdo dos segundos meios de accionamento (18, 20), arranjo
esse (52, 58) que compreende igualmente pelo menos um botéo
adicional (58), cuja actuagdo, em simultdneo com a actuacdo de
qualquer um da dita pluralidade de comutadores (54) é eficaz
para iniciar um curso de corte da prensa.

7 - Prensa de corte de acordo com gualguer uma das
reivindicagbes 1 a 5, caracterizada por um arranjo de comutado-
res actudvel por operador (52, 58), para operar os primeiros
meios de accionamento (42 a 48), para provocar movimento da
cabega de corte (38) de modo a ser realizado selectivamente numa
direcgdo ou na direcgdo oposta, compreendendo o dito arranjo
(52, 58) uma pluralidade de comutadores (54), montados num
manipulo (56), na cabeca de corte (38), de modo a serem
acessiveis ao polegar ou a um dedo de uma mdo gue agarra o
manipulo, provocando a operagdo de um dos comutadores (54)
provocando que o movimento da cabeca de corte (38), a realizar-
-se numa direcgdo e a operagdo de um outro dos comutadores (54)
provoca uma movimento oscilante tal na direccdo oposta, e ainda
por a dita pluralidade de comutadores (54) constituir igualmente
um arranjo de pega de uma sé mdo para o controlo da operagdo dos
segundos meios de accionamento (18, 20), e por, se apdés a
actuagdo de um dos ditos comutadores (54) a operag¢do adicional
do mesmo ou de um outro comutador (54) for efectuada dentro de
um periodo de tempo pré-estabelecido, efectua-se entdo um movi-
mento adicional da cabega de corte (38), mas se uma tal actuacdo
adicional for efectuada fora do dito periodo de tempo pré-esta-
belecido, a operagdo dos segundos meios de accionamento (18, 20)

é efectuada de modo a iniciar um curso de corte da prensa.

8 - Prensa de corte de acordo com a reivindicagdo 7, carac-
terizada por serem proporcionados dois botées adicionais (58),
um de cada lado da cabega de corte (38), sendo cada um desses
botdes adicionais (58) igualmente eficazes, quando operados
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sozinhos, para provocarem movimento da cabega de corte (38),
numa direcgdo, em resposta & actuacdo de um dos ditos botdes
adicionais (58) e na direcgdo oposta, em resposta a actuagdo do
outro (58).

9 - Prensa de corte de acordo com gqualgquer uma das
reivindicagdes anteriores, caracterizada por a cabeca de corte
(38) ser constituida por uma viga oscilante, montada para movi-
mento oscilante numa coluna (16), fixa & bancada de corte (12),
compreendendo os segundos meios de accionamento (18, 20) um
arranjo de émbolo e cilindro incorporado na dita coluna (16) e
tendo uma haste de émbolo projectando-se para cima (24), para
uma extremidade superior, na qual estd fixa a uma primeira
engrenagem (44), due faz parte dos primeiros meios de acciona-
mento (42 a 48), e por os primeiros meios de accionamento (42 a
48) compreenderem um motor (48) montado na viga oscilante (38) e
accionando uma segunda engrenagem (46) mantida engrenada com a
dita primeira engrenagem (44), pelo que a operac¢do do dito motor
(48) é eficaz para obrigar a segunda engrenagem (46) a mover-se
em torno da circunferéncia da primeira engrenagem (44) e provo-
car, assim, que o movimento oscilante da viga oscilante (38)

seja realizado em torno da coluna (16).

10 - Prensa de corte de acordo com qualquer uma das reivin-
dicagdes precedentes, caracterizada por os primeiros meios de
accionamento (42 a 48) compreenderem um motor de corrente direc-
ta (48).

Lisboa, io 0F7 1991
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