Y

Republica Federativa do Brasil
hitie do 7 .

(RPI 2108)

@ o Coméroin Extarior
h Py

Intitutes b

21 PI0708404-8 A2

(22) Data de Depésito: 01/03/2007
(43) Data da Publicacao: 31/05/2011

JBIRIvAR

(51) Int.CI.:
B21D 37/16 2006.01
B21D 22/20 2006.01
B21D 24/00 2006.01

(54) Titulo: MATRIZ DE FORMAGAO A QUENTE,
APARELHO DE FORMAGAO POR PRENSAGEM, E
METODO DE FORMAGAO POR PRENSAGEM A
QUENTE

(30) Prioridade Unionista: 02/03/2006 JP 2006-055796
(73) Titular(es): Nippon Steel Corporation
(72) Inventor(es): Tetsuo Shima, Yuuichi Ishimori

(74) Procurador(es): Dannemann ,Siemsen, Bigler &
Ipanema Moreira

(86) Pedido Internacional: PCT JP2007053936 de 01/03/2007

(87) Publicac¢éo Internacional: wo 2007/100053de 07/09/2007

(57) Resumo: MATRIZ DE FORMAGAO A QUENTE, APARELHO
DE FORMAGAO POR PRENSAGEM, E METODO DE FORMAGAQ
POR PRENSAGEM A QUENTE. A presente invengéao refere-se a uma
matriz de formacdo a quente para um aparelho de formacgéo por
prensagem a qual forma por prensagem uma placa metalica aquecida
(material de trabalho) (4) e resfria o material de trabalho ejetando um
meio de resfriamento por sobre o material de trabalho. A matriz de
formagéo a quente tem um percurso de suprimento principal (I0a)
através do qual o meio de resfriamento passa, uma pluralidade de
percursos de suprimento de ramificagdo (1 Ob) que ramificam do
percurso de suprimento principal e que incluem orificios de ejegéao
(IOc) para ejetar o meio de resfriamento para o exterior da matriz, e
membros de bocal (11) fixos no lado de orificio de ejegdo dos
percursos de suprimento de ramificagdo para restringir a quantidade
de passagem do meio de resfriamento pela utilizagédo de furos de
passagem (lia) para permitir que o meio de resfriamento passe através
dos mesmos. Em um método de formagéo por prensagem a quente, o
meio de resfriamento na matriz é mantido em espera apés ser
pressurizado para um grau no qual o meio de resfriamento nao é
ejetado. O meio de resfriamento é adicionalmente pressurizado para
uma pressao mais alta do que a pressdo no momento de espera em
um tempo predeterminado durante ou apdés a prensagem e entdo é
ejetado por sobre o material de trabalho.
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Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "MATRIZ DE
FORMAGAO A QUENTE, APARELHO DE FORMAGCAO POR PRENSA-
GEM, E METODO DE FORMACAO POR PRENSAGEM A QUENTE".
CAMPO DA TECNICA '

A presente invengdo refere-se a uma matriz de formagéo a
quente utilizada para formar uma placa de aco aquécida e um aparelho de
formagao por prensagem equipado com a matriz de formac;ao a quente
ANTECEDENTES DA TECNICA _

Convencionalmente, para obter pegas de automével e pecgas de

maquina, um método para fabricar um componente formado por formagao
por prensagem de uma placa metélica a baixés temperaturas tem sido utili-
zado. No método de formac&o por prensagem a frio, no entanto, como a pla-
ca metélica tem propriedades tais que a sua ductilidade diminui com a resis-
téncia crescente, e portanto umé quebra (rachadura) é gerada, ¢ dificil obter
um produto prensado que tenha uma forma intrincada. Também, mesmo
para um produto prensado que tem uma forma mais simples, a recuperagao
elastica (retorno de mola) gerada pelo alivio de tens&o residual épés a for- |
magao apresenta um problema, por meio de que uma alta precisao dimensi-
onal na@o pode ser obtida em alguns casos. '
‘Como uma tecnlca para obter componentes formados de aIta
resisténcia e peg¢as formadas, a qual é um substituto para o método de for-
magéo por-prensagem a frio, um método de formacdo por prensagem a '

quente para formar por prensagem um material de placa metalica aquecido

- tem sido conhecido. Para o material de placa metalica, a sua ductilidade é

aumentada e a sua resisténcia a deformacao é diminuida por aquecimento.
Portanto, no método de formagao por prensagem a quente, os problémas de
quebra e de retorno de mola podem frequentemente ser aliviados. N_o entan-
to, no método de formacé&o a quente, a placa metélica (material de trabalho)
deve ser retida em um ponto morto inferior por um periodo de tempo prede-
terminado para assegurar uma dureza de recozimento predeterminada. Por-
tanto, o método de formagao por prensagem a quente tem um problema em

que o tempo de conclusdo é aumentado por este processo de retengdo, por
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meio de que a produtividade é diminuida.

‘ Consequientemente, quando a placa metalica aquecid_é é forma-
da por prensagem ou apés a placa metélica aquecida ter sido formada por
prensagem, um meio de resfriamento é colocado em contato com a p]aca
metalica (material de trabalho) do lado da matriz para resfriar a, placa metali-
ca (material de trabalho), por meio de que a placa metdlica (material de tra-
balho) é esfriada rapida;mente’. Por este processo de resfriamento, 0 tempo
para reter a placa metalica (material de trabalho) no ponto morto inferior po_-
de ser encurtado, e portanto a produtividadé de componentes formados po-
de ser éperfeigoéda.

| Como um mecanismo para resfriar a placa metalica (rhaterial de
trabalho), um mecanismo foi proposto, no qual um percurso de suprimento'
cilindrico através do qual o meio de resfriamento passa esta provido dentro

da matriz que entra em contato com a placa metalica (material de trabalho),

e 0 meio de resfriamento é ejetado da superficie de matriz, a qual € uma
porgéo de extremidade do percurso de suprimento, na diregdo da placa me-
talica (material de trabalho) (por exemplo, referir ao Documento de Patente
1. | |

No mecanismo de ejegéo de meio de resfriamento acima descri-
to, uma pluralidade de orificios de eje¢do dos quais 0 meio de resfriamento é
ejetado esta provida sobre a superficie de matriz para melhorar a eficiéncia
de resfriamento da placa metalica formada. Também, pela ramificagdo do
percurso de suprimento em diversos percursos de uma fonte de suprimento
na qual o meio de resfriamento estd armazenado, o meio de resfriamento é
ejetado da pluralidade de orificios de ejeg¢ao. . |

Por outro lado, 0 Documento de Patente 2 descreve um aparelho
de formagéo por prensagem a quente no'qual ranhuras de introdugao para

permitir que o meio de resfriamento flua estdo formadas na superficie de

formagao da matriz. O Documento de Patente 2 descreve uma técnica na
qual o meio de resfriamento é suprido em um estado no qual um puncdo
(matriz macho) esta no ponto morto inferior, € 0 meio de resfriamento entra

em contato com o material de trabalho enquanto passando através das ra-
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nhuras na superficie de formagao, por meio de que o material de trabalho é
resfriado. | _ |
Documento de Patente 1: Pedido de Patente Japonesa Aberta a
Inspecdo Publica Numero 2005-169394 | |
Documento de Patente 2: Pedido de Patevnlte Japonesa Aberta a "
Inspegio Pablica Numero 2002-282951 |
SUMARIO DA INVENCAO

Como o modo mais simples de percurso de suprimento, um per-

curso de fluxo no qual a sua area de segao transversal de percurso de fluxo
é substancialmente constante ao longo da regiao inteira como acima descrito
pode ser citado como um exemplo. Inevitavelrﬁente, a area de sec¢do trans-
versal de percurso de fluxo neste caso é relativamente grande porque o per-
curso de fluxo tem uma forma que tem uma alta razao de esbeltez do ponto
de vista do processo de perfurégéo posteriormente descrito apesar de de-
pender do tamanho de matriz. Neste caso, a menos que a pressé'o para eje-
tar o meio de resfriamento seja aumentada para o necessario para difundir o

meio de resfriamento para todos os percursos de suprimento em um instan- |

te, o meio de resfriamento ndo pode ser ejetado da pluralidade de orificios

de ejecdo simultaneamente com uma forga uniforme. Se uma tentativa for
féita de ejetar 0 meio de resfriamento simultaneaménte com uma forga uni-
forme, a taxa de fluxo do meio de resfriamento aumenta mais do que o ne-
cessario, e a quantidade de meio de resfriamento em excesso qué nao é

utilizada para resfriar a placa de ago aumenta, de modo que a eficiéncia cai.

A perfuragao do percurso de suprimento dentro da matriz € geralmente exe-

cutada pela utilizagao de um processo de usinagem de baixo custo que utili-
za uma ferramenta de perfuragdo tal como uma broca.

No entanto, a relacdo ideal entre a area de segdo transversal
necesséria e o comprimento (profundidade) do percurso de suprimento no
tamanho de uma matriz genérica prové uma condicdo que a razao de esbel-
tez é alta de modo que a perfuragdo utilizando uma broca ou similar é dificil
de executar. Isto quer dizer, a forga de reagdo no momento quando a matriz

€ trabalhada sendo presa a varias ferramentas de maquina e a resisténcia a
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flexdo da propria ferramenta de perfuragdao contra as suas flutuagdes sdo
insuficientes, e uma condigao de trabalho em que a ferramenta quebra ocor-
re, e portanto o trabalho torna-se incapaz.

Vinculando uma grande importancia a eficiéncia econdmica, se o
percurso de suprimento for perfurado na matriz sob a condicao de que o
comprimento necessario possa ser perfurado, isto é, pela utilizagdo de uma
ferramenta de perfuragdo que fem uma espessura capaz de obter uma resis-
téncia suficiente para ser capaz de perfurar aquele comprimento, um percur-
so de suprimento que tem uma area de secéo transversal maior do que a

z

necessaria é provido. Portanto, 0 meio de resfriamento é inevitavelmente

utilizado em uma maior quantidade do que o necessario, de modo que o sis-

tema de percurso de suprimento torna-se ineficiente.
Por outro lado, como um método que permite a perfuragdo sob

uma condlgao de que a area. de segao transversal de percurso de fluxo seja

pequena e a razio de esbeltez seja alta, métodos de trabalho tais como a

usinagem de descarga elétrica e a usinagem eletroquimica 'tamb_ém podem -

ser utilizados. No entanto, estes métodos tem um problema industrial em
que o custo de trabalho aumenta significativamente se comparado com a
usmagem acima mencionada. |

De modo a ejetar o meio de resfrlamento por sobre a placa me-

- talica (material de trabalho) eficientemente, pode ser imaginado que, como o

aparelho de formagéo por prensagem descrito no Documento de Patente 1
(referir a Figura 1, etc.), somente o didmetro em alguma regiao no lado do
orificio de eje¢do do percurso de suprimento formado na matriz é feito menor
do que o diametro em suas outras regides. Também, um método pode ser -
imaginado no qual, como o aparelho de formagao por prensagem descrito no
Documento de Patente 2, apds o pungéo ter sido baixado para o ponto morto
inferior, as ranhuras na superficie de formagdo sdo utilizadas como finos
percursos de fluxo.

No entanto, na configuragdo descrita no Documento de Patente
1, se um problema ocorrer no percurso de suprimento, toda a matriz na qual

o percurso de suprimento esta formado deve ser trocada. Especificamente,
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na construgcdo na qual o didmetro de percurso de suprimento muda, um pro-

blema ocorre facilmente na porgdo na qual o diametro muda. Também, na
configuragéo descrita no Documento de Patente 2, o meio de resfriamento
ndo pode comecgar a ser enviado sob pressao antes do puncao atingir o pon-
to morto inferior, de modo que um problema de inl’cib' retardado de resfria- -

mento ocorre faciimente.

No caso onde toda a matriz na qual o percurso de suprimento
esta formado deste modo é trocada, o trabalho de troca é problematico e
também requer um custo. -

Con'séqi]entemente, um objeto da presente invengao é de prover

uma matriz na qual um meio de resfriamento possa ser suprido eficiente-

mente para uma.placa metalica que foi formada por prensagem a quente e a
manutencao de um mecanismo para o suprimento do meio de resfriamento
possa ser executada facilmente; um aparelho de formagdo equipado com a
matriz, e um método de formacao que utiliza a matriz. ‘

A presente inveng&@o prové uma matriz de formagdo a quente a
qual forma por prensagem uma placa de ago aquecida e resfria o material de
trabalho ejetando um meio de }resfriamento pdr sobre o material de trabalho,
que inclui um percurso de suprimento principal através do qual o meio de
rés_friamento passa; uma pluralidade de percursos de suprimento de ramifi-
cacgao que ramificam do percurso de suprimento principal e que incluem ori-
ficios de ejegao para ejetar o meio de resfriamento para o exterior da-matriz;_
e membros de bocal fixos no lado de orificio de eje¢ao dos percursos de su-
primento de ramificagcao para restringir a quantidade de passagem do meio
de resfriamento pela utilizagcao de furos de passagem para permitir que o
meio de resfriamento passe através dos mesmos.

~ Nesta matriz de formagdo a quente, pecas roscadas que aco-
plam umas com as outras estao formadas no percurso de suprimento de ra-
mificagdo e no membro de bocal, pelas quais 0 membro de bocal pode ser
fixo no percurso de suprimento de ramificagao. Também, deformando elasti-
camente o membro de bocal, © membro de bocal pode também ser fixo no

percurso de suprimento de ramificagao.
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Ainda, o0 membro de bocal pode estar disposto no percurso de
suprimento de ramificagdo de modo que a distancia entre a face de extremi-
dade no lado de orificio de ejegdo do membro de bocal e a superficie de
formagdo da matriz ndo seja mais curta do que 0,05 mm e ndo mais longa
do que 50 mm. |

A matriz de formagao a quente de acordo com a presente inven-
¢5O tem uma primeira matriz é uma segunda matriz utilizada em combinagéo
com a primeira matriz, e pode ser utilizada em um aparetho de formagéo por
prensagem juntamente com um meio de pressurizagao capaz de controlar a
pressao do meio de resfriamento em dois ou mais estagios.

O .aparelho de formagéo por prensagem de acordo com a pre- -
sente invengao pode ser utilizado para reter o0 meio de resfriamento dentro
do percurso de suprimento principal e dos percursos de suprimento de rami-

ficagdo em espera apds ser. pressurizado para um grau no qual o meio de

resfriamento néo'sejaejetado antes da formagao por prensagem, e pressuri-
zando adicionalmente 0.meio de resfriaménto em um tempo predeterminado
durante ou apds a prensagem para ejeta-lo.

| De acordo com a presente invengdo, pelo aumento da presséo
de suprimento de meio de resfriamentq com uma pequena quantidade de
supriménto de &gua do estagio de espera, o meio de resfriamento pode ser

- ejetado de todos os orificios de ejecdo da matriz substancialmente ao mes-

mo tempo em um bom tempo, e também o meio de resfriamento pode ser
ejetado facilmente dos orificios de eje¢édo por sobre a superficie limite entre
a superficie de matriz e o componente formado. Isto quer dizer, no caso on-
de a placa metélica (material' de trabalho) é resfriado (esfriado rapidamente)'
pela utilizagao da matriz de acordo com a presente invengédo, 0 meio de res-
friamenio pode ser eficientemente ejetado por sobre a placa metalica (mate-

rial de trabalho), de modo que o recozimento pode ser executado eficiente-

mente, e portanto um componente formado que tem uma alta resisténcia
pode ser obtido.
Mais ainda, na presente invengdo, 0 membro de bocal pode ser

removido do percurso de suprimento de ramificagdo, de modo que a manu-
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tencdo do mecanismo de eje¢ao de meio de resfriamento possa ser facil-
mente executada. ‘ |

Ainda, a utiliiagéo trocada de uma pluralidade de membros de
bocal que tem diferentes didametros de furo dos furos de passagem pode fa-.
cilmente acomodar uma mudanga na taxa de fluxo determlnada ou na pres-
sa0 determinada do meio de resfriamento.
BREVE DESCRICAQO DOS DESENHOS

Figura 1 é uma vista esquematica de um aparelho de formagao
por prensagem;

anura 2 € uma vista esquematica Qque mostra outro modo de um

~ aparelho de formag&o por prensagem;

Figura 3 é uma vista que mostra um mecanismo de eje¢do de
meio de resfriamento em uma matriz em uma primeira modalidade; - |

Figura 4 é uma visfa que mostra um mecanismo de eje¢do de
meio de resfriamento em uma matriz na primeira modalidade; |

Figura 5 é uma vista que mostra um mecanismo de ejecao de
meio de resfriamento em uma matriz em uma segunda modalldade |

_ Figura 6 é uma vista em corte (A) e uma vista de face de extre-

mldade (B) de um membro de bocal em uma terceira modalidade;

‘Figura 7 € uma vista em corte (A) e uma vista de face de extre-

‘midade (B) de um membro de bocal em outro modo da terceira modalidade;

e

Figura 8 é uma vista que mostra um mecanismo de ejecdo de
meio de resfriamento em uma matriz em uma quarta modalidade.
DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES PREFERIDAS

A presénte invengdo serd agora descrita com referéncia as mo-
dalidades. | |
PRIMEIRA MODALIDADE

Primeiro, um aparelho de formagdo em uma Primeira modalida-

de esta explicado com referéncia 2 Figura 1. A Figura 1 é uma vista esque-
matica de um aparelho de formagao por prensagem desta modalidade.

Na Figura 1, um pun¢do 1 que serve como uma matriz superior
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recebe uma for¢ca de acionamento enviada de uma fonte de acionamento,
ndo mostrada, pela qual o pungdo 1 pode ser deslocado na dire¢éo Y indi-
cada por uma seta (a dire¢do para cima e para baixo na Figura 1, isto &, a
direcdo para cima e para baixo do aparelho de formagdo). Também, uma
matriz 2 que serve como uma matriz inferior esta fixada a uma placa 3. Na
matriz 2, percursos de suprimento (um percurso de suprimento principal 10a
e percursos de suprimento de ramificagdo 10b, posteriormente descritos)
através dos quais um meio de resfriamento passa estdo providos como indi-
cado por uma linha tracejada na Figura 1.

| Em um aparelho de formagao 5 configurado como acima descri-

‘to, uma placa metalica formada em placa plana 4 aquecida a 700 a 1000 °C -~

por um forno de aquecimento, ndo mostrado, é transportada por um meca-

nismo de transporte que inclui um dedo de transporte e similares. Quando a

placa metalica 4 é colocada sobre a matriz 2, o pungédo 1 desce.’

Quando a extremidade de ponta do pung¢do 1 entra em contato
com_a placa metdlica 4 e o0 pungdo 1 desce adicionalmente, a pungéo 1
pressiona a placa metalica 4, pelo que a placa metalica formada em placa
plaha é deformada ao longo das formas do pungao 1 e da matriz 2. Neste
momento, uma parte convexa 1a do pur_lgéo' 1 entra em uma pérte cbncava
2a da matriz 2. | |
- O pungédo 1 é deslocado para um ponto morto inferior e fica reti-
do neste estado por um periodo de tempo predeterminado, pelo qual a placa
metdlica 4 é formada.em uma forma de chapéu. Também, como posterior-
mente descrito, apds a formagdo, o meio de resfriamento (dgua ou similar) é
ejetado (para reéfriamento) dos percursos de suprimento de ramifiCagéo 10b
por sobre a placa metalica (material de trabalho) 4 no estado no qual o pun-
¢do 1 esta ainda no ponto morto inferior, pelo qual a placa metalica (material

de trabalho) 4 é esfriada rapidamente. Neste momento se o0 meio de resfria-

mento No percurso de suprimento principal € nos percursos de suprimento
de ramificagao estiver pressurizado e mantido em espera, 0 meio de resfria-
mento pode ser suprido instantaneamente a um tempo de recozimento pre-
determinado. Apds o recozimento da placa metalica (material de trabalho) 4
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ter terminado, o pungdo 1 sobe e retorna para o estado original.

No aparelho de formagado acima descrito, a co_nfigurac;éo é tal
que quando a placa metalica 4 é formada por prensagem, o tratamento de
recozimento é também executado. No entanto, a configuragdo nao esta limi-
tada a esta. Por exemplo, a configuragdo pode ser urﬁé abaixo explicada. |

Primeiro, a placa metalica formada de piaca plana 4 é formada
por outra unidade de matriz, e a placa metalica 4 formada é transportada
para o aparelho de formagao que tem a configuragdo mostrada na Figura 1.
Quando a placa metalica 4 formada é cblocada sobre a matriz'2,v 0 pungao 1
desce e portanto éntra em contato com a placa metalica (material de traba-

~ Iho) 4. Neste momento, o pungao 1 e a matriz 2 estéo em um estado ao lon-

go da forma da placa metalica 4 formada. Neste estado, o meio de resfria-
mento é ejetado (para resfriamento) por sobre a placa metalica (material de
trabalho) 4, pelo que a placa métélica (material de trabalho) 4 ¢ esfriada ra- -
pidamente. ' |

A configuragdo da matriz superior € da matriz inferior ndo esta -
limitada & configuracdo mbstrada na Figura 1. Por exemplo, a cohfigura'géo

_ pode ser uma mostrada na Figura 2. Também, a forma de superficie de ma-

triz pode ser mudada apropriadamente de acordo com a forma do compo-
hente formado.

Na Figura 2, uma .matriz 21 que serve como uma matriz superior
pode ser deslocada na diregdo Y indicada por uma seta. Também, um pun-
¢ao 22 que serve como uma matriz inferior esta fixo em uma placa 23. Em
ambos os lados do pungéd22, prendedores de blanque 24 estao dispostos.
Cada um dos prendedores de blanque 24 esta suportado sobre a placa 23
através de uma almofada 25.

Na configuragdo mostrada na Figura 2, quando a matriz 21 des-
ce, os prendedores de blanque 24 sdo empurrados pela matriz 21, por meio
disto sendo deslocados para o lado da placa 23. Neste momento, o pungao
22 esta posicionado dentro de-uma parte céncava da matriz 21. Peié opera-
¢ao acima descrita da matriz 21, a placa metalica formada em placa plana 4

pode ser formada em uma forma predeterminada.
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Na matriz 21, os percursos de suprimento (o percurso de supri-
mento principal 10a e os percursos de suprimento de ramificacao 1'0b, poste-
riormente descritos) através dos quais 0 meio de resfriamento passa estao
providos como'indicado por uma linha tracejada na Figura 2. Por meio disto, '
0 meio de resfriamento é ejetado por sobre a placa metdlica 4 formada, pelo
qual a placa metalica (material de trabalho) 4 pode ser esfriada rapidamente.
' ‘ A seguir, um mecénismo de resfriamento para a placa metalica
(material de trabalho) no aparelho de formagéo acima descrito esté explica-
do com referéncia as Figuras 3 e 4. A Figura 3 é uma vista que mostra uma
parte da matriz 2 mostrada na Figura 1, isto &, a construgéo interna préxima

~da parte concava formada na matriz 2. A Figura 4 € uma vista esquematica -

feita na diregdo da seta A na Figura 3. As marcas de seta mostradas na Fi-
gura 4 denotam o percurso de fluxo de meio de resfriamento.
Na matriz 2, o percurso de suprimento principal 10a e a plurali-

| dade de (trés na Figura 4) percursos de suprimento de ramificagdo 10b que

ramificam do percurso de suprimento principal 10a estédo providos. O percur-
so de suprimento principal 10a esta conectado a uma fonte de suprimento
(n@o-mostrada) para armazenar o meio de resfriamento para introduzir o
meio de resfriamento da fonte de suprimento para os percursos de supri-
mento dé ramificagao 10b. :

Como mostrado nas Figura 3, o percurso de suprimento de rami-
ficacdo 10b estende-se através de uma distancia predeterminada do percur-
so de suprimento principal 10a na direcdo da parte superior do aparelho de
formagéo (para cima na Figura 3), e entdo estende-se na dire¢ao do lado da
parede lateral 2al da parte concava 2a da matriz 2. Na parede lateral 2a1 ,
os orificios de ejecao 1_00 formados pelos percursos de suprimento de rami-
ficagao 10b estio providos. |

Como o percurso de suprimento de ramificagdo 10b esta provido

em numeros plurais, na parede lateral 2a1 da matriz 2, o orificio de ejecdo

10c esta provido em um numero que corresponde ao nimero de percursos
de suprimento de ramificagdo 10b. Também, o nimero dos percursos de

suprimento de ramificagdo 10b pode ser determinado apropriadamente, e o
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intervalo dos dois orificios de ejeg:ao 10c adjacentes pode tambem ser de-
terminado aproprladamente ,

Em alguma regiao (a superf.l’cie periférica interna) no lado do ori-
ficio de ejecao 10c do percurso de suprimento de ramificagdo 10b, uma par--
te roscada 10d esté formada. | - ' |

Por outro lado, sobre a superficie perifériéa externa de um mem-
bro de bocal 1'1,"uma parte roscada que acopla com a parte roscada 10d
esta formada. Também, no membro de bocal 11, um furo de passagem 11a
que tem uma secdo transversal substéncialmente circular esta -formado de
modo a estender na direcao do sentido do comprimento do membro de bocal

- 11. O furo de passagem 11a esta configurado de modo a permitir que 0 meio

de resfriamento que passou através do percurso de suprimento principal 10a
e do percurso de suprimento de ramificacdo 10b atravesse.

O membro- de bocal 11 esta inserido no percurso de suprimento’
de ramificagao 10b como posteriormente descrito, e nao é colocado em con-
tato com a placa metélica 4. Portanto, como um material para o membro de -

bocal 11, um material que tenha uma resisténcia mais baixa do que a resis-

~ téncia do material para a matriz 2 pode ser utilizado.

Na configuragcao acima descrita, o estado mostrado na Figura 3
é formado pelo acoplamento da parte roscada do membro de bocal 11 cof‘n a
parte roscada 10d do percursb de suprimento de ramificagdo 10b e pela in-
ser¢ao do membro de bocal 11 no percurso de suprimento de ramificagdo
10b. Especificamente, girando 0 membro de bocal 11, o membro de bocal 11

~ pode ser inserido do orificio de ejegdo 10c no percurso de suprimento de

ramificagao 10b.

De preferéncia, uma parte de acoplamento (por exemplo, um
soquete'he'xagonal 11b, referir & Figura 4) que acopla com um gabarito utili-
zado para inserir o membro de bocal 11 esta provida na face de extremidade
do membro de bocal 11. Por exemplo, se 0 membro de bocal 11 fo_r girado
pela inser¢gao de uma chave héxagonal no soquete hexagonal, 0 membro de
bocal 11 pode faciimente ser inserido no percurso de suprimento de ramifi-

cagdo 10b. O gabarito ndo precisa necessariamente ser uma chave hexago-
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nal. ,

‘ Na configuragdo na qual 0 soquete hexagonal esta férmado na
face de extremidade do membro de bocal 11, € 0 membro de bocal 11 esta
preso dentro do percurso de suprimento de ramificagdo 10b pela utilizacéo
de uma chave hexagonal, a regiao do membro de bocal 11 no lado externo
na diregdo radial do soquete hexagonal deve estar provida com uma resis-
tén_cia necessaria para o apefto. Em outras palavras,l a parte central da se-
¢do transversal (a superficie em angulo reto com a dire¢cdo no sentido do
comprimento do furo de passagem 11a) do membro de bocal 11 ndo precisa
estar provida com a resisténcia necessaria para o aperto. Portanto, é dese-

- javel formar o furo de passagem 11a na parte central do membro de bocal

11. Se o furo de passagem 11a for formado na parte central, ndo existe pre-
ocupacao de diminuir a resisténcia de aperto do membro de bocal 11.
A posigdo de inser¢gdo do membro de bocal 11 no percurso de

| suprimento de ramificagéo 10b é feita de modo que a face de extremidade (a

face de extremidade do.lado do orificio de ejegdo 10c) do membro de bocal
11 fique no plano com a parede lateral 2a1 ou tal que a face de extremidade
do membro de bocal 11 fique no lado interno da matriz 2 da parede lateral
2a1. Isto quer dizer, a posi¢ao de-insérg:éo do membro de bocal 11 precisa
somente ser determinada de modo que uma parte do membro de bocal 11

- nao projete da parede lateral 2a1 da matriz 2.

E desejével determinar a posicdo de insercdo do membro de
bdcal 11 de modo que a face de extremidade do membro de bocal 11 fique
disposta 0,05 a 50 mm distante da superficie de formagdo para permitir que
o meio de resfriamento _seja’facilmente ejetado na dire¢éo radial do orificio
de ejegcao 10c para a superficie limite entre a superficie de matriz e 0 com-
ponenté formado. Isto quer dizer, a distancia entre a face de extremidade

sobre o lado do orificio de eje¢ao 10c do membro de bocal 11 e a superficie

de matriz (superficie de formagéo) € determinada de modo a néo ser mais
curta do que 0,05 mm e nao mais longa do 50 mm. |
Se a distancia acima mencionada for mais curta do que 0,05

mm, a resisténcia viscosa do meio de resfriamento diminui o efeito de pro-



10

15

20

25

30

13

mover a ejecao radial. Também, se a distancia acima mencionada for'mais
longa do que 50' mm, o volume de um espaco formado dentro do furo de eje-
¢ao 10c pela superficie de formagéo da matriz e a face de extremidade do
membro de bocal 11 é muito grande, de modo qUe meramente um meio de
resfriamento ineficiente € armazenado, e portanto a éficiéncia de ejecédo do
meio de resfrlamento diminui. | ‘

A regiao do percurso de suprlmento de ramificacdo 10b na qual
a parte roscada 10d esta formada pode ser determinada apropriadamente de
acordo com a posigéo de insergao do rhembro de bocal 11. ‘

A Figura 3 mostra a construgao interna de somente um lado de

| parede lateral 2a1 da matriz 2. A outra parede Iateral tem a mesma constru-

¢30 interna.

Também, no estado no qual o membro de bocal 11 esta inserido
no percurso de suprimento de rammcagao 10b, 0 membro de bocal 11 pode
ser soldado no percurso de percurso de suprimento de ramlflcagao 10b, ou
pode ser aderido na parte de contato entre 0 membro de bocal 11-e o per- -
curso de suprimento de ramificagcdo 10b pela aplicagdo de um édesivo' _na'

~ parte de contato.

Na configuragdo da matriz 2 mostrada nas Figuras 3 é 4, pela
ihstalagéo do membro de bocal 11 na vizinhancga do orificio de ejecao 1'06, o}
meio de resfriamento suprido através do percurso de suprimento de ramifi-
cacao 10b podé ser pulverizado eficientemente por sobre a placa metalica
(material de trabalho) 4 posicionada no lado externo da matriz 2, isto é, na

~ parte concava 2a da matriz 2. Aqui abaixo, este processo de ejec¢do é expli-

cado em detalhes.

Comparando a area de segao transversal do furo de passagem
11a no membro de bocal 11 com aquela do percurso de suprimento'_de rami-
ficagéo 10b no mesmo plano (o plano substancialmente em angulo reto com
a direcdo de passagem do meio de resfriamento), a area de secao transver-
sal do furo de passagem 11a é menor. Portanto, a quantidade de passagem
de meio de resfriamento é restrita pelo furo de passagem 11a, de modo que

a pressao (contrapressao) na regido do percurso de suprimento de ramifica-
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¢ao 10b no lado a montante do membro de bocal 11 pode ser aumentada.

‘ Por exemplo, no percurso de suprimento de ramiﬁcagéo 10b lo-
calizado mais distante da fonte de suprimento de meio de resfriamento da
pluralidade de ‘percursos de suprimento de ramificagdo 10b, em alguns ca-
s0s, a contrapressao dentro do percurso, a qual é uma pressao de eje¢ao
necessaria para ejetar o meio de suprimento suprido através daquele per-
CUrso de suprimento de ramifibagéo 10b, ndo pode ser fornecida pela perda
de pressdo causada pelo fluxo de meio de resfriamento no percurso em uma
por¢ao intermediaria da matriz ou pelo fluxo de saida de meio de resfriamen-
to de outro orificio de ejecdo em uma porg¢ao intermediaria. Neste caso, -a

-quantidade de ejecéo de meio de resfria_menfo‘suprida através ’daque|e per-

curso de suprimento de ramificacdo 10b € menor do que aquela de outros
percursos de suprimento de ramificagdo, ou o tempo de ejecéo atrasa.

Se a contrapressdo naquele percurso de suprimento de ramifi-

cagao 10b pudef ser-aumentada suficientemente em um curto periodo de

témp_o de modo a ser igual a contrapresééo de outros percursos de supri-
mento de ramificacdo, o meio de resfriamento pode ser ejetado uniforme-
mente a0 mesmo tempo, isto é, em um tempo predeterminado de todos o0s
percur'sos' de suprimento de ramifica(;éo. Portanto, uma ejegéd de meio de
resfriamento eficiente é executada. '

- Como um resultado, a placa metalica (material de trabalho) pode
ser resfriada (esfriada rapidamente) eficientemente, de modo que um com-
pdnente formado que tem uma alta resisténcia pode ser obtido.

Também, nesta modalidade, como 0 membro de bocal 11 pode
ser removido do‘percurso de suprimento de ramificagdo 10b, por éxemplo, o}
interior do percurso de suprimento de ramificacao 10b pode ser limpo facil-
mente ho estado no qual o membro de bocal 11 é removido, ou um problema

que ocorra no percurso de suprimento-de ramificacdo 10b pode ser verifica-

do facilmente. No caso onde o membro de bocal 11 esta soldado no. percur- -
so de suprimento de ramificagcdo 10b ou aderido a este pela utilizagdo de um
adesivo, a porgao soldada deve ser cortada ou o adesivo deve ser removido

para retirar o membro de bocal 11.
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No Documento de Patente 1 acima mencionado, etc., 0s pércur-
sos de suprimento estdo formados integralmente dentro da matriz,Ae o dia-
metro do percurso de suprimento no lado do orificio de ejegéo é pequeno.
Portanto, a limpeza, etc., no percurso de supriménto é dificil de executar, e
também se um problema ocorrer na porgdo na qual o didmetro é pequeno, :
toda a matriz deve ser trocada em alguns casos. |

Nesta modalidade, como o membro de bocal 11 pode ser remo-
vido como acima descrito, os problemas acima mencionados podem ser evi-
tados. Especificamente, como a matriz é geraimente formada de ago, etc., e
provavel ser enférrujada pelo meio de resfriamento, removendo o membro
de bocal 11, a ferrugem no percurso de s_uprirhento principal 10a e nos per-
cursos de suprimento de ramificacdo 10b pode ser faciimente removida.

_ No caso onde uma contaminagao, uma falha, ou similar ocorra
no membro de bocal 11 também, o membro de bocal 11 removido é limpo,
ou somente o0 membro de bocal 11 é trocado, de modo que a mahutengéo é
facil de executar. Mais ainda, como somente 0 membro de bocal 11 é troca-
do, o custo requerido para a manutengdo pode ser reduzido se‘cb’mparado |
com o caso onde toda a matriz é trocada. o

Ainda, como um material para 0 membro de bocal 11, um mate-
rial_ que tenha uma resisténcia mais baixa do que a resisténcia do material
para a matriz 2 pode ser utilizado como acima descrito. Portanto, o furo de
passagem 11a que tem uma area de se¢ao transversal menor do que aquela
do percurso de suprimento de ramificagdo 10b pode ser formado facilmente

~ pela utilizacdo de uma broca ou similar. Também, preparando uma plurali-

dade de membros de bocal 11 que tem diferentes diametros de furo dos fu-
ros de passagem 11a e trocando apropriadamente estes membros de bocal
11, a determinagdo da taxa de fluxo de meio de resfriamento ejetado ou a
determinag@o da presséo de ejegéo, isto é, a contrapresséo pode ser muda-
da facilmente.

Nesta modalidade, a pluralidade de percursos de suprim‘ento de
ramificagédo 10b esta conectada no percurso de suprimento principal 10a, e o

meio de resfriamento deve ser ejetado uniformemente da pluralidade de per-
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cursos de suprimento de ramificagdo 10b para resfriar eficientemente a placa
metalica (material de trabalho) 4. Na construgdo do percurso de suprimento
mostrado na Figura 4, é imaginado que nos percursos de suprimento de ra-
mificagdo 10b, a eficiéncia de ejecdo de meio de resfriamento diminui,bu o}
tempo de eje¢éo de meio de resfriamento atrasa na ordem do lado de fonte
de suprimento de meio de resfriamento (o lado esquerdo na Figura 4). .

Nesta modalldade pela mudanga dos modos dos membros de,
bocal 11 inseridos nos percursos de suprimento de ramificagdo 10b, em to-
dos os percursos de suprimento de ramificagcdo 10b, a mesma eficiéncia de
ejegao pode ser conseguida, e também o tempo de’ ejegao de meio de res-

-friamento pode ser feito coincidir.

Pelo ajuste da pressdao em cada um dos percursos de suprimen-
to de ramificagdo 10b pela utilizagdo do membro de bocal 11, o meio de res-

friamento pode ser ejetado uniformemente dos orificios de ejegdo 10c como”

acima descrito. Pela eje¢do do meio de resfriamento uniformemente no
mesmo tempo de todos os orificios de ejegéo 10c, o meio de resfriamento
pode ser ejetado uniformemente por sobre a superficie inteira da placa meta-
lica 4 formada, de modo que a placa metalica (material de trabalho) 4 pode
ser eﬂcuentemente resfriada (esfriada rapldamente) |

Resfriando eficientemente a placa metalica 4 formada deste mo-

-~ do, o tempo de conclusdo que inclui o tratamento de recozimento pode ser

encunado.‘Enburtando o tempo de conclusao, a produtividade de componen-
tes formados pode ser aperfeigoada. '

Também, pela ejecdo do meio de resfriamento uniformemente
com uma grandé forga de todos os orificios de ejecdo 10c, o meio de resfri-
amento mais do que a quantidade necessdria nao precisa ser utilizado no
momento do recozimento. No caso onde o meio de resfriamento mais do que

a quantidade necessaria € utilizado, um mecanismo de suc¢do que tem uma

grande forga de sucgao deve ser provido para aspirar este meio de resfria- |
mento. No entanto, 0 mecanismo de suc¢ao para 0 meio de resfriamento
pode ser simplificado restringindo a utilizaAgiio do meio de resfriamento mais
do que a quantidade necessaria como nesta modalidade. |
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Se a eficiéncia de ejegao de meio de resfriamento difere entre a
pluralidade de percursos de suprimento de ramificagao 10b, o meio de res-
friamento mais do que a quantidade necessaria para resfriar a placa metalica
(material de trabalho) é utilizado para suprir o meio de resfriamento para o.
total da placa metalica (material de trabalho). Neste'c':aso, correspondendo

ao suprimento de excesso de meio de resfriamento, o tempo de concluséo

- aumenta, ou a capacidade de suc¢do para o meio de resfriamento deve ser

aumentada (em outras palavras) um mecanismo complicado que tem uma
alta capacidade de sucgao deve ser utilizado. |

Tambem meramente mudando 0s membros de bocal 11 diferen-
tes uns dos outros, as pressodes dentro dos percursos de suprimento de ra-
mlflcagao 10b podem ser facilmente ajustadas.
SEGUNDA MODALIDADE

Um aparelho de forrhagéo de uma segunda modalidade de acor-
do com a presente invencgao esta explicado com referéncia a Figura 5. A Fi-
gura 5 € uma vista que mostra uma parte da matriz 2, isto ¢, a construgao :
mterna proximo da parte concava formada na matriz 2. -

Aqui abaixo, somente as porgdes diferentes daquelas na Primei-
ra modalidade estao explicadas, e as configuragdes que néo estao explica-
das aqui abaixo sao as mesmas que aquelas na Primeira modalidade. Na
segunda modalidade, as configuracdes do membro de bocal e do percurso
de suprimento de ramificacdo sao parcialmente diferentes daquelas na Pri-
meira modalidade.

Um membro de bocal 12 esta formado de um material elastica-
mente deformavel (por exemplo, resina, borracha, ceramica, cortiga, ou vi-
dro), e um furo de passagem que € 0 mesmo que aquele da Primeira moda-
lidade esta formado no membro de bocal 12. Também, a superficie periférica -
externa do membro de bocal 12 tem uma forma substancialmente cilindrica.

O percurso de suprimento de ramificagao 10b tem quase o
mesmo didmetro em todas as Vregiées. Isto quer dizer, ao contrario da confi-
guragao na Primeira modalidade, nenhuma peca roscada esta formada na

regiao sobre o lado de orificio de ejecao 10c. Também, o didmetro do mem-
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bro de bocal 12 em um estado natural € maior do que o didametro do percur-
so de suprimento de ramificag&o 10b. | |
Na configuracdo acima descrita, 0 membro de bocal 12 esta in-
serido no percurso de suprimento de ramificagédo 10b em um estado com-
primi'do. Quando o meh1bro de bocal 12 esta inserido, a superficie periférica -
externa do membro de bocal 12 é trazida em forga de contato com a superfi-
Cie' interna do percurso.de suprimento de ramificagcdo 10b pela for¢ca de res-
tauragdo do membro de bocal 12. Por meio disto, o é fixo no percurso de
suprimento de ramificagéo 10b.
o Neste documento 0 membro de bocal 12 pode ser f|xo na posi-

.gao de insergao meramente empurrando o membro de bocal 12 para dentro -

do percurso de suprimento de ramificagao 10b enquanto deformando-o elas-
ticamente. E preferido que uma parte de operacgdo (por exemplo, uma protu-
berancia du_ uma parte c6ncava) para remocdo seja provida sobre a face de
extremidade (a face de extremidade no lado do orificio de ejecdo 10c) do
rhem_bro de bocal 12 de modo que o membro de bocal 12 possa ser facil-
mente removido. ‘

A posicdo de inser¢cao do membro de bocal 12 € a mesma que
aquela ex’plicada na Primeira modalidad_e. Também, 0 membro de bocal 12
pode ser aderido no percurso de suprimento de ramificagdo 10b aplicando
um adesivo sobre a superficie de contato entre os mesmos. Também, os |
membros de bocal 12 formados de diferentes materiais podem ser inseridos
na pluralidade de percursos de suprimento de ramificagao 10b.

Nesta modalidade também, o mesmo efeito que aquele explica-
do na Primeira modahdade pode ser conseguido. ' :
TERCEIRA MODALIDADE

 Um aparelho de formacéo de uma terceira modalidade de acor-

do com a presente invengao esta explicado com referéncia as Figuras 6 e 7.

A Figura 6(A) é uma vista em corte longitudinal de um membro de bocal utili-
zado nesta modalidade, e Figura 6(B) € uma vista de aparéhcia do membro
de bocal, o qual esta visto de um lado de extremidade (na diregao da seta
A1 na Figura 6(A)). A Figura 7 (A) € uma vista em corte Iohgitudinal de um
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membro de bocal em outro modo desta modalidade, e a Figura 7 (B) € uma
vista de aparénéia do membro de bocal , 0 qual esta visto de um lado de ex-
tremidade (na direc&@o da seta A2 na Figura 7(A)).

Daqui em diante, somente as porgées diferentes daquelas na.
Primeira modalidade estdo explicadas, € as configuragc”)es que ndo estao
explicadas aqui abaixo sao as mesmas que aquelas ha Primeira modalidade.
Na terceira moda.lidade, a configuracdo do membro de bocal é diferente da-
quela na Primeira modalidade. o ' |

Sobre a superficie periférica externa de um membfo de bocal 13,
uma parte roscada 13b que acopla com a parte roscada 10d (referir a Figura
3 que mostra a Priméira modalidade) formadéi sobre a superficie periférica

interna do percurso de suprimento de ramificagdo 10b esta formada. Tam-

bém, no membro de bocal 13, um furo de passagem 13a através do qual o
meio de resfriamento passa esté formado. '

O furo de passagem 13a tem uma superficie conica, é portanto o
seu diametro muda continuamente de um lado de extremidade do membro
de bocal 13 na direg¢ao do seu outro lado. |

Na configuragéo acima descrita, quando o membro de bocal 13
esta inserido no percurso de suprimento de ramificagao 10b, o membro de
bocal 13 é inserido em uma posi¢cao predeterminada do lado da parte dé' a-
bertura de maior diametro 13&2 do furo de passagem 13a. Por meio disto,
uma parte de abertura de menor didmetro 13a1 do furo de passagem 13a
fica localizada sobre o lado do orificio de ejecdo 10c do percurso de supri-

- mento de ramificagao 10b.
Quando o membro de bocal 13 desta modalidade é também uti- -

lizado, 0 meio de resfriamento pode ser ejetado eficientemente, de modo
que o mesmo efeito que aquele explicado na Primeira modalidade pode ser
conseguido. Na explicagdo acima, o caso onde o membro de bocal 13 é in-
serido de modo que a parte de abertura 13a1 fique no lado do orifl’ciQ de eje-
¢éo foi explicado. No entanto, o membro de bocal 13 pode ser inserido de.
modo que a parte de abertura 13a2 fique no lado do orificio de ejegao.

Por outro lado, para um membro de bocal 14 em outro modo
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desta modalidade, como mostrado na Figura 7, a parte roscada 14b que a-
copla com a parte roscada formada no percurso de suprimento d e ramifica-
¢ao 10b esta formada sobre a sua superficie periférica externa. Também, no
membro de bocal 14, um furo de passagem 14a através do qual o meio de
resfriamento passa é formado.
Nesta modalidade, a forma de sec¢éo transversal do furo de pas-
Sagem 14a é diferente daquéla na Primeira modalidade. Especificamente,
apesar da forma de segéo transversal do furo de passagem na Primeira rho_—
dalidade ser circular, nesta modalidade, como mostrado na Figura 7(B), a
forma de segao tfansversal do furo de passagem 14a é retangular.
| Para o membro de bo.cal'1'4‘desté 'modalidade“também, aquan- -
tidade de passagem de meio de resfriamento pode ser restringida pelo furo
de passagem 14a, de modo que o meio de resfriamento pode ser ejetado

| eficientemente. Portanto, o mesmo efeito que aquele explicado na Primeira
modalidade podé ser conseguido.

QUARTA MODALIDADE |
A seguir, um aparelho de formagdo de uma quarta modalidade -

de acordo com a presente invengao € explicado com referéncia & Figura 8. A -

Figura 8 é uma vista que mostra uma parte da matriz 2, isto ¢, a construgéo
'interna’préxima da parte concava formada na matriz 2. _

~ Aqui abaixo, somente as porgdes diferentes daquelas na Primei-

ra modalidade estdo explicadas, e as configuragdes que ndo estdo explica-

das aqui abaixo sdo as mesmas que aquelas na Primeira modalidade. Na

quarta modalidade, a configuragdo do percurso de suprimento de ramifica-

¢do 10b é diferente daquela na Primeira modalidade. | '

Nesta modalidade, alguma regido (daqui em diante referida co-

mo umé regido expandida) 10f no lado do orificio de ejecao 10c do percurso

de suprimento de ramificagéo 10b tem um didmetro maior do que aquele de

outras regides. Na porgéo na qual o didametro é grande, o membro de bocal
pode ser inserido.:
Quando o membro de bocal é inserido, o posicionamento é exe-

cutado colocando a face de extremidade do membro de bocal em contato
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com uma secado transversal 10e do percurso de suprimento de ramificagao
10b. O diametro do furo de passagem formado no membro de bocal é menor
do que o diametro da regiéo outra que a regiao expandida 10f do percurso
de suprimento de ramificagdo 10b. '

Nesta modalidade, como a regiéo expandida 10f esta provida no
percurso de suprimento de ramificagéo 10b, a limpéza, etc., da regiao no
lado do orificio dé ejecao 10c do percurso de suprimento de ramificagao 10b
pode ser faciimente executada. o '

Também, como a quantida.de de passagem de meio de resfria-
mento € restringida pelo furo de passagem no membro de bocal como acima
descrito, o meio de‘resfriamento pode ser ejetado eficientemente. Portanto, o
mesmo efeito que aquele explicado na Primeira modalidade pode ser co'nse;
guido.

Na Primeira até a QUarta modalidades acima descritas, o caso -
onde um furo de passagem esta formado no membro de bocal foi explicado.
No entanto, a configuracdo nao esta limitada a esta. Uma pluralidade de fu-
ros de passagem pode éstar_formada no membro de bocal. Também,' na
Primeira modalidade, a configUragéo na qual o0 mecanismo de resfriamento
para ejetar o meio de resfriamento esta provido na matriz 2 que serve como
ija matriz-inferior foi explicada. No entanto, um mecanismo de resfriamento
que é o mesmo que aquele na Primeira modalidade pode estar provido no
pungao 1 que serve como uma matriz superior. Isto quer dizer, 0 mecanismo
de resfriamento pode estar provido em qualquer um do pungdo 1 e da matriz
2, ou pode estar provido tanto no pungao 1’quanto na matriz 2.

Ainda, o mecanismo de resfriamento pode estar provido na ma-
triz 2 ou no pung¢do 1 pela combinagdo das configuragées explicadas na
Primeira até a quarta modalidades. '
APLICABILIDADE INDUSTRIAL

Na presente invengao, pelo aumento da pressdo de suprimento

de meio de resfriamento com uma pequena quantidade de suprirhento de
agua do estagio de espera, o meio de resfriamento pode ser ejetado de to-

dos os orificios de ejecdo da matriz substancialmente ao mesmo tempo com
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boa temporizacdo, e também o meio de resfriamento pode ser ejetado facil-
mente dos orificios de eje¢ao por sobre a superficie limite entre a‘superfl’cie
de matriz e o componente formado. isto quer dizer, no caso onde a placa
metalica (material de trabalho) é resfriado (esfriado rapidamente) pela utili-
zacgao da matriz de acordo com a presente invengéo, o meio de resfriamento
pode ser ejetado eficientemente por sobre a placa metalica (material de tra-
bal{ho), de modo que o recoz'imento pode ser executado eficientemente, e
portanto um componente formado que tem uma alta resisténcia pode ée'r
obtido. ‘

| Isto duer dizer, pode ser provida uma matriz na qual o meio de

-resfriamento pode ser suprido eficientemente para a placa metalica que é -

formada por prensagem a quente e a manuten¢do do mecanismo para o su-

primento do meio de resfriamento pode ser facilmente executada, um apare-

'~ Iho de formagao equipado com a matriz, e um método de formacéo que utili-

za a matriz. .
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REIVINDICAGOES

1. Matriz de formacao a quente a qual forma por‘prensag'em uma
placa de ago aquecida e resfria 0 material de trabalho ejetando um meio de
resfriamento por sobre o material de trabalho, qué compreende:

um. percurso de suprimento prin'cipal atrévés do qual o meio de -
resfriamento passa; o

uma pluralidade de percursos de supnmento de ramificagao que
ramificam do percurso de suprimento principal e que incluem orificios de eje-
¢ao para ejetar o meio de resfriamento para o exterior da matrii; e

um membro de bocal fixo no lado de orificio de eje¢cao de cada
um dos percursos de suprimento de ramifi‘cagé}o para restringir a quantidade
de passagem do meio de resfriamento pela utilizagao de um furo de passa;
gem que permité que o0 meio de resfriamento passe através do mesmo.

2. Matriz de formagéo a quente de acordo com-a reivindicagdo 1,
em que o membro de bocal tem uma parte roscada que acoplé com uma
parte roscada formada em uma regidao no lado do orificio ejecao do percurso
de suprimento de ramificagdo. | |

3. Matriz de formagao a quente de acordo com a reivindicagéo 1,
em que o membro de bocal é trazido em forga de contato com a superfucne-
mterna do percurso de suprimento de ramificagao pela sua deformagéo elas-
tica.

4. Matriz de formagao a quente de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 1 a 3, em que o membro de bocal esta fixo no percurso

~ de suprimento de ramificacéo por soldagem ou aderéncia utilizando um ade-

sivo. ‘

5. Matriz de formagao a quente de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 4, em que a distancia entre a face de extremidade no
lado de orificio de ejecdo do membro de bocal e a superficie de formagéo da
matriz ndo é mais curta do que 0,05 mm e ndo mais longa do que 50 mm.

6. Aparelho de formagdo por prensagem que tem uma primeira
matriz € uma segunda matriz utilizada ém combinagcao com a primeira ma-
triz, em que
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pelo menos uma das primeira e segunda matrizes é a matriz de

formagéo a quente como definida em qualquer uma das reivindicagées de 1
asd e , , |

~ o dparelho de formagéo por prensagem tem um meio de pressu-

rizagéo capaz de controlar a pressao de um meio de resfriamento dentro de

um percurso de suprimento principal e dos percursos de suprimento de rami-

ficagdo da matriz de formacéo'a quente em dois ou mais estagios. _

7. Método de formagdo por prensagem a quente que utiliza o

aparelho de formagéo por prensagem como definido na reivindicagéo 6, no

qual'antes de um processo de formagao por prensagem, um meio de resfri-

“amento dentro de um percurso de suprimento principal e percursos de su-

primento de ramificagdo é mantido em espera apods ser pressurizado para
um grau no qual o meio de resfriamento ndo é ejetado, e o meio de resfria-
mento é adicionalmente pressufizado para uma pressdo mais alta do que a
pressao no tempo de espera em um tempo predeterminado durante ou apés
a prensagem e entio é ejetado por sobre uma placa metlica formada.
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RESUMO

Patente de lnveAngéo: "MATRIZ DE FORMAGAO A QUENTE, APARELHO
DE FORMAGAO POR PRENSAGEM, E METODO DE FORMAGAO POR
PRENSAGEM A QUENTE". ‘ '

A presente invengao refere-se a uma friatriz de formagdo a :
quente para um aparelho de formagéo porprensaQeml a qual forma por -
prensagem uma placa metalica aquecida (material de trabalho) (4) e resfria o
material de trabalho ejetando um meio de resfriamento por sobre o material
de trabalho. A matriz de formagdo a quénte tem um percurso de suprimento
principal (10a) a’trévés do qual 0 meio de resfriamento passa, uma pluralida-

~ de de percursos de suprimento de ramificagdo (10b) que ramificam do per-

curso de suprimento principal e que incluem orificios de ejegdo (10c) para
ejetar o meio de resfriamento para o exterior da matriz, e membros de bocal
(11) fixos no lado de orificio de ejegao dos percursos de suprimento de rami-
ficagdo para restringir a quantidade de passagem do meio de résfriamento )
pela utilizagao de furos de passagem (11a) para permitir que o meio de res-
friamento passe através "dos _'mesmos. Em um método de forrh'agéo ‘por

' prehsagem a quente, o meio de resfriamento na matriz € mantido em espera

apds ser pressurizado para um grau no qual o meio de resfriamento nédo é
éjetado. O meio de resfriamento é adicionalmente pressurizado para uma
pressao mais alta do que a pressdo no momento de espera em um tempo
predeterminado durante ou apés a prensagem e entdo é ejetado por sobre o
material de trabalho. '
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