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RESUMO

0O método envolve a colocagdo de uma peca metdlica com recessos
(13) num perfil interno formado num contorno externo. Numa
condigao inicial as tarraxas sao inseridas abertas, de maneira
que o0s recessos sao formados nas posigbdes em que as tarraxas
estdo abertas. Uma reivindicacdo independente é incluida para um

dispositivo para executar o método de fabrico da unidade de

montagem ou de conexao.
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DESCRICAO
PROCEDIMENTO PARA O FABRICO DE MEIOS DE FIXACAO OU CONEXAO COM
CONTORNOS EXTERIORES RADIAIS, PARTICULARMENTE PARAFUSOS E PERNOS
ROSCADOS

A 1nvencao refere-se a um procedimento para a fabricacao de
meios de fixagao ou conexao com contornos exteriores radiais,
particularmente parafusos ou pernos roscados, de material macicgo

metalico.

Os parafusos ou pernos roscados de material macico metalico com
didmetros de até o M36 sao produzidos como artigos em massa de
uma maneira substancialmente conhecida de acordo com o)

procedimento de extrusdo a frio em prensas de varias etapas.

Como material de partida € wutilizado o "arame" enrolado em
bobinas, e apds o correspondente pré-tratamento (desenrolar;
alinhar) o parafuso em bruto ¢é fabricado em prensas de varias
etapas, por procedimentos de transformagao (compressao, reducgao,

desbarbado) .

Numa denominado prensa de varias etapas, varias unidades de
ferramentas estao dispostas dgque compreendem pungao e matriz,
assim como ferramentas auxiliares, nas quais sao realizados os
procedimentos de transformacao individuais etapa por etapa numa
ordem definida. Para o fabrico de um parafuso em bruto, partindo
do material de arame, sdo por exemplo necessarias trés etapas de
prensagem: compressao, preformacao da cabeca do parafuso,
conformagao definitiva da cabega do parafuso. Depois da terceira
etapa o parafuso em bruto acabado é obtido. Neste num processo
separado posterior a rosca exterior é obtida sem operacgao de
corte mediante laminadoras de roscas ou cilindros de roscado.
Desta forma a superficie da parte de rosca ¢é deformada

plasticamente pelo efeito das forcgas radiais.
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Sao também conhecidas prensas de extrusao a frio com a maquina

laminadora de rosca integrada.

E também conhecido a fabricacdo de parafusos por procedimentos
de compressao a quente em prensas de forja. O material redondo
usado na forma de barra ¢é aquecido total ou parcialmente (em
fornos de gas, de o6leo ou de indugdo) depois de cortado, a
temperatura de forja (dependente do material, até 1250 °C) e é
transformado parcialmente em prensas. Seguidamente para o
acabado destes parafusos sao utilizados na maioria dos casos
processos mecanizados (torneamento CNC, abertura de roscas),
onde a maioria das roscas sao fabricadas sem operacgao de corte
nas magquinas de cilindros de roscado (maguinas de 2 ou 3

cilindros).

No entanto, o procedimento de compressao a qguente sé é adequado
para quantidades pequenas ou medianas e didmetros até M200,

assim como para materiais de dificil transformacao.

Para o fabrico de parafusos com o procedimento de extrusao a
frio e posterior enrolamento da rosca exterior mediante
laminadoras de rosca sado necessarios dois procedimentos de
transformagcao separados. Durante o fabrico do parafuso em bruto
na prensa de extrusao a frio, este é transformado plasticamente
ao longo de toda a secgao transversal. 0O fluxo do material
produzido neste processo estende-se principalmente na direccéao
axial na barra e na cabega na direcg¢ao radial. Ao enrolar a
rosca mediante uma laminadora de rosca a deformagdo necessaria
sé6 é produzida na superficie por passagem repetida com aplicacéao

de forga radial.

Do Pedido de Patente norte-americana US 996 840 A é conhecido um
procedimento para o fabrico de parafusos ou pernos roscados de
material macigo metdlico, onde numa primeira etapa de prensagem
é formada numa pega em bruto pré-fabricada com pelo menos uma

parte na forma de Dbarra para um contorno exterior radial
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provido, na parte com forma de barra, em oposigao, dois recessos
que se movem na direcgao axial. Numa segunda etapa de prensagem,
a peca em bruto pré-fabricada com o0s recessos €& introduzida de
tal forma num molde de abrir de duas pegas, cujas tarraxas de
prensagem estao providas com um perfil interior que forma o
contorno exterior, «com as tarraxas de prensagem abertas no
estado inicial, e nos pontos onde as tarraxas sao abertas, ha
recessos, e pelo fecho das tarraxas por meio de aplicacao de
forgca radial pelo menos um contorno radial exterior na parte na

forma de barra da pega em bruto acabada é prensado.

Do Pedido de Patente alema DE 197 23 634 Al é conhecido um
procedimento para o fabrico de parafusos de conexao para a
Indtistria Mobiliaria. A partir de um arame em bruto um parafuso
em bruto com forma de rebite ¢é fabricado por compressao e
extrusdo numa prensa de varias etapas com até seils etapas. Este
¢ realizado em estagbes de compressao e extrusao mediante
pungdes apropriadas, gque cooperam com matrizes correspondentes.
O parafuso em bruto acabado ¢ seguidamente enviado a uma magquina
de cilindros de roscado, em que mediante as tarraxas de

enrolamento a rosca é enrolada.

De acordo com o estado da técnica conhecido, o fabrico de
parafusos roscados envolve doils tipos de magquinas diferentes,
prensa de varias etapas e maguina laminadora de rosca, sendo
requerido diferentes ferramentas. A prensa de varias etapas e a
maquina laminadora de rosca requerem unidades de accionamento
separadas devido as transmissdes de forga diferentes. A obtencao
e manutencdo dos sistemas de maquinas requeridos para o fabrico

de parafusos roscados sao muito dispendiosos.

A invencdao tem como objecto prover um procedimento para o
fabrico de meios de fixagao ou de conexao com contornos
exteriores radiais, particularmente parafusos ou pernos
roscados, que permita um fabrico mais econdémico, particularmente

numa prensa de varias etapas.
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De acordo com a invencgao este objecto é resolvido de acordo com
as caracteristicas indicadas na reivindicacdao 1. Formas de
realizacao vantajosas do modo do procedimento sao objecto das

reivindicagdes de 2 a 6.

A partir de uma peca em bruto de material macico metdalico, como
por exemplo uma pedago de arame cortado, uma pega em bruto pré-
fabricada com uma parte na forma de barra é fabricada, sobre a
qual um contorno exterior radial determinado deve ser formado,
preferencialmente uma rosca, mediante um ou varios processos de
prensagem. O numero de etapas de extrusao dependerda da peca em
bruto assim como da geometria do produto acabado. Numa das
etapas de prensagem anteriores (os procedimentos de extrusao)
sdao formados na parte com forma de barra varios recessos que se
movem na direcgdo axial a uma distédncia radial estabelecida.
Noutra etapa, a peca em bruto acabada é introduzida de tal forma
num molde de abrir com as tarraxas abertas no estado inicial,
gque pelo menos nos pontos, onde estao abertas as tarraxas, ha
recessos que sSe estendem na direccao axial. As tarraxas
individuais do molde de abrir possuem no seu lado interior um
perfil interior correspondente como negativo para a formagao do
contorno exterior radial. Com o fecho das tarraxas mediante a
aplicacao de forcga radial se prensa sobre a secgao na forma de
barra da pe¢a em bruto acabada o contorno exterior radial
desejada. 0Os recessos formados na parte em forma de barra da
peca em bruto durante o processo de prensagem impedem gque o
material fique entre as tarraxas de prensagem do molde de abrir.
Durante o processo de prensagem na area dos recessos dque se
estendem na direccgdo axial nenhum contorno exterior radial é

produzido.

Os recessos podem estar conformados de forma arqueada ou também
de forma semicircular. O seu tamanho dependera do tamanho do
contorno exterior a ser formado ou da rosca. A profundidade

deverd ser ligeiramente maior do gque metade da diferenca entre o
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didmetro externo e o diametro do nucleo do contorno exterior a

ser formado ou da rosca.

A largura dos recessos devera ser pelo menos tdo grande, como ©
orificio da abertura entre as tarraxas no estado onde as
tarraxas entram em contacto com a pec¢ca em bruto. Para formar os
recessos no lado interior da matriz da barra na sua geometria,

partes correspondentes conformadas como nervos estao dispostas.

Pela prensagem dos contornos exteriores e o fluxo do material na
direcgao radial condicionada por ela ¢é também obtida uma
solidificagdao da superficie da parte em forma de Dbarra. Os
perfis produzidos desta maneira estao caracterizados por uma
resisténcia mecédnica mais alta. As etapas do procedimento para o
fabrico dos meios de fixagcao ou de conexao com contornos
exteriores radiais sao preferencialmente 1levadas a cabo numa

prensa de varias etapas.

Com o modo do procedimento proposto podem ser produzidos meios
de fixacgcao ou de conexao com contorno exterior radial de maneira
especialmente econdmica. O ambito preferido da presente invencgdo
é o fabrico de parafusos de todo o tipo assim como pernos
roscados. As roscas podem ser conformadas com uma geometria
diferente. A expressao contornos exteriores radiais, além do
roscado também abrange outros perfis, como por exemplo ranhuras
individuais ou entalhes, que por exemplo servem como
dispositivos de bloqueio para os meios de fixacao ou de conexao.
Estes podem estar dispostos por todo o perimetro da parte com
forma de barra ou também sé em determinados pontos. Meios de
fixagcao ou de conexao 1incluem os dispositivos que podem ser
aparafusados ou martelados. Estes incluem também por exemplo
pregos parafusos, pregos com rosca, pregos de seguranga ou

ganchos.

De acordo com outra forma de realizar a invengao o numero de

recessos que se estendem na direccgao axial formados na parte em
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forma de barra dependera preferencialmente do nUmero de tarraxas
do molde de abrir. Em determinadas aplicacgdes pode ser também

aconselhavel formar malis recessos do que tarraxas presentes.

Por exemplo, na parte na forma de barra podem ser formados seis
recessos que se estendem na direcg¢ao axial, com O que a pega em
bruto ¢é dividida radialmente em seis segmentos. Neste caso
prevé-se um molde de abrir com trés tarraxas para a prensagem
posterior do contorno radial exterior. Os contornos radiais

exteriores estao entao situados nos segmentos individuais.

Dependendo da forma do meio de fixacdao ou de conexao a ser
fabricado, a parte com forma de barra pode estar conformada de
forma c¢dénica ou cilindrica. A conformacdo cdnica da barra é
realizada durante uma das etapas de compressao ou prensagem

precedentes na prensa de varias etapas.

Durante a prensagem do contorno radial exterior na pega em
bruto, devera ser impedido gque esta se expanda na direccgéao
longitudinal. Para este fim no molde de abrir os correspondentes

meios de fixacao estao providos.

O componente de forga radial necessario para o movimento das
tarraxas do molde de abrir pode ser produzido mediante a forga
de pressdo do deslizador disposto na prensa de varia etapas.
Isto é uma vantagem adicional, devido a que podemos renunciar a
um accionamento separado para o movimento de abrir e fechar o
molde de abrir. A forga de pressao axial do deslizador de
prensagem pode ser mudada num componente de forga radial
mediante um ou varios elementos com forma de cunha ou de cone
que engatam nas tarraxas do molde de abrir. Isto ¢é obtido
movendo de forma sincronizada as tarraxas ou os elementos em
forma de cunha ou de cone. Para abrir o molde de abrir realiza-

se o movimento na direccao oposta.
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Para determinadas aplicacbdes pode ser aconselhavel aquecer a
peca em bruto antes da prensagem do contorno exterior, a um
calor médio, até temperaturas de aproximadamente 700 °C, ou
quente, até temperaturas de aproximadamente 1200 °C. 0
aquecimento pode ser levado a cabo directamente num molde de
abrir que possa ser aquecido ou num dispositivo de aquecimento

separado a montante.

Seguidamente a invencao ¢é explicada com um exemplo de realizacao
para o fabrico de um parafuso sextavado interno. No desenho

correspondente é mostrado:

A figura 1 mostra as etapas individuais do procedimento para o
fabrico de acordo com a invengao de um parafuso sextavado
interno numa sequéncia cronoldgica, numa representacao

simplificada;

A figura 2 mostra uma secgao de acordo com a linha B-B da
ferramenta de extrusao (sem peca em Dbruto) da etapa do

procedimento III da figura 1; e

A figura 3 mostra uma secgao de acordo com a linha A-A da
ferramenta de estampagem de rosca da etapa do procedimento IV da

figura 1, com o molde de abrir aberto;

A figura 4 mostra uma seccgao segundo a linha A-A da ferramenta
de estampagem de rosca da etapa de procedimento IV na figura 1,

com o molde de abrir fechado.

As fases do procedimento de I a IV representadas de forma
simplificada na figura 1 para o fabrico de acordo com a invengao
de um parafuso sextavado interno sao levadas a cabo numa prensa
de varias etapas, que esta conformada como uma prensa de trés
etapas. A prensa de varias etapas gque nao esta representada
detalhadamente, possui numa forma de construcao conhecida per se

uma estrutura de maquina com deslizador mével 5, assim como uma
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unidade de suporte de ferramenta estacionaria 6. Adicionalmente
uma ferramenta de cisalhamento 1 (etapa do procedimento 1) assim
como duas ferramentas de extrusao 2, 3 (etapas do procedimento
IT e IITI) e uma ferramenta de prensagem de rosca 4 (etapa de
procedimento IV) estao dispostas. As duas ferramentas de
extrusao 2 e 3 estao compostas respectivamente por uma matriz da
cabeca 2a, 3a, e uma matriz da barra 2b, 3b. As matrizes da
cabeca 2a e 3a estao dispostas no deslizador mével 5 e as
matrizes da barra 2b e 3b opostas na unidade de suporte da
ferramenta estacionaria 6, sendo também possivel uma disposicgao

inversa.

O arame 7 subministrado como material de partida ¢é cortado na
etapa de procedimento I mediante uma ladmina de corte 1 a um
comprimento previamente fixado, e o segmento de arame 8 cortado
¢ colocado mediante um dispositivo de pinga ou de transporte,
nao mostrado em detalhe, na cavidade do molde da matriz da barra
2b da primeira ferramenta de extrusdao 2. A cavidade do molde da
matriz da barra 2b esta limitada na sua profundidade por um
primeiro injector 9 encaixado na matriz da barra 2b. Na matriz
da cabeca 2a também esta disposta um segundo injector 10 no lado
oposto ao primeiro injector 9, com o qual a cavidade do molde da
matriz da cabeca 2a ¢ limitado. Através do movimento do
deslizador 5 na direcgao da unidade de suporte de ferramenta
estacionaria 6, o segmento de arame introduzido ¢é comprimido
previamente na etapa de procedimento II por um procedimento de
extrusdo a frio, com conformagdo similar a da cabeca de parafuso
na parte superior do segmento de arame 8a. Depois de finalizada
a etapa de procedimento II e o movimento do deslizador 5 voltar
a sua posigadao de partida, o parafuso em Dbruto formado
previamente 8a ¢é movido pelos injectores 9 e 10 para um
dispositivo de pinga ou de transporte. O accionamento dos
injectores 9 e 10 é realizado mediante uma unidade de
accionamento separada, independente do movimento do deslizador
5. 0O parafuso em bruto 8a é seguidamente introduzido mediante o

dispositivo de pinga ou de transporte na cavidade do molde da
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matriz da barra 3b da segunda ferramenta de extrusao 3. A
cavidade do molde da matriz da barra 3b e da matriz da cabega 3a
estao limitadas de forma similar as da primeira ferramenta de
extrusao 2 pelos injectores 11 e 12. No lado interno da matriz
da barra 3b estao dispostas trés secgdes 24 em forma de nervo
que se estendem na direccao axial (figura 2), que sao destinadas
a conformar os recessos 13 que se estendem na direcgao axial na
parte em forma de barra do parafuso em bruto 8a, durante o

processo de extrusao na etapa de procedimento III.

As seccgbes 24 em forma de nervo estao dispostas entre si a uma
distédncia radial definida, devido a gue as ranhuras 13 devem
radicar pelo menos nos pontos, onde as tarraxas da ferramenta de
prensagem de rosca 4 posterior, estao abertas ou se fecham. Pelo
movimento do deslizador 5 em direccao a unidade de suporte de
ferramenta estacionaria 6, o parafuso em bruto 8a pré-formado é
transformado por outro procedimento de extrusao a frio na etapa
de procedimento III, onde a cabega do parafuso e a barra
adquirem a sua forma definitiva. Mediante o injector superior
11, que serve simultaneamente como pungao, forma-se o oco do
hexdagono interno na cabecga do parafuso em bruto 8a. O parafuso
em bruto 8b adguirido apds a finalizagcao da etapa de
procedimento III tem uma barra com trés recessos 13 idénticos
que se estendem na direccgao axial, que estao dispostos
radialmente entre si a uma disténcia de 120°. Apds a finalizacgéao
da etapa de procedimento III, o deslizador 5 move-se de novo

para a sua posicao de partida.

Depois da ferramenta de extrusao 3 na unidade de suporte de
ferramenta 6 é disposta uma ferramenta de prensagem de rosca 4.
No exemplo mostrado, esta consiste num anel exterior 14, modvel
na direccédo axial onde sao alojadas radialmente de forma mével
trés tarraxas 15, 16, 17. As tarraxas 15, 16, 17 possuem no seu
lado interior um perfil conformado como rosca 18 como negativo.
O anel exterior 14 estd disposto numa superficie externa 19 com

forma de cone das tarraxas 15, 16, 17, que afunilam na direccgéao
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do movimento de abertura do deslizador 5. O anel exterior 14
possui uma superficie interior com forma cénica 20 que se
corresponde com esta. No estado aberto do molde de abrir 4, o
anel exterior 14 sobressai das partes frontais das tarraxas
viradas para o deslizador 5. No lado oposto ao anel deslizavel
14 foi disposto no deslizador 5 um rolo anular 21 que sobressai,
o qual durante o movimento de ajuste do deslizador 5 € engatado
na superficie frontal adjacente do anel 14. Durante o movimento
de ajuste do deslizador 5, o anel externo move-se na direcgao
axial, pelo que as tarraxas de prensagem 15, 16, 17 sao

deslocadas para a estampagem da rosca na direcgao radial.

Para a realizagcao da etapa do procedimento IV o parafuso em
bruto 8b acabado é extraido mediante os injectores 10, 11 da
ferramenta de extrusao 3, e ¢é introduzido mediante um
dispositivo de pingca ou de transporte no molde de abrir 4
aberto. Neste caso o parafuso em bruto 8b ¢é colocado de tal
forma, dque o0s trés recessos 13 formados na barra estao
exactamente no ponto onde as tarraxas de prensagem 15, 16, 17
(orificio de abertura 25) estao abertas, como € mostrado na
figura 3. No deslizador 5 esta disposto outro injector moével 22,
que esta ajustado numa extremidade no recesso sextavado interno
da cabeca do parafuso. Oposto a este, na unidade de suporte de
ferramenta 6 esta também disposto outro injector mdével 23, que
estd em contacto com a parte frontal da barra do parafuso em

bruto 8b.

Para a prensagem da rosca na barra do parafuso em bruto 8b o
deslizador 5 é ajustado, com este o anel exterior 14 é deslocado
e através do movimento radial provocado pelas tarraxas de
prensagem 15, 16, 17, a rosca (26) é formada, com o qual na area
dos recessos 13 estendidos na direcgao axial, durante o processo
de prensagem nenhum contorno exterior radial ¢é produzido. Os
dois injectores 22, 23 durante o processo de prensagem da rosca
mantém a sua posicao de partida e impedem assim consequentemente

uma expansao do parafuso em bruto 8b na direcgao longitudinal
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durante a prensagem. Seguidamente, o deslizador 5 é movido para
a sua posicao inicial, a ferramenta de prensagem de rosca 4 é

aberta e o parafuso acabado é expulso.

A ferramenta de prensagem de rosca pode também ser conformada de
outra maneira nos seus detalhes construtivos. No entanto é
vantajoso, qgue o movimento de abertura e fecho das tarraxas de

prensagem seja realizado através do movimento do deslizador.

Na pratica, as etapas dos procedimentos individuais I até IV
dao-se de forma sincronizada. As ferramentas de prensagem
individuais estao por exemplo alinhadas numa linha. O nUmero de
etapas de extrusao situadas a montante da etapa final do
processo de prensagem de rosca dependera da forma e da geometria
do correspondente meio de fixagao ou conexao a ser fabricado.
Dependendo do material de partida empregue (arame de metal) pode
ser necessario também, aquecer o parafuso em bruto antes da
prensagem da rosca. A ferramenta de prensagem da rosca pode ser

equipada com um sistema de agquecimento adicional.

Lisboa, 6 de Fevereiro de 2012
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REIVINDICACOES

1. Procedimento para o fabrico de meios de fixacao ou de conexao
com contornos exteriores radiais, particularmente parafusos ou
pernos roscados de material macigco metdlico, caracterizado por
numa Pprimeira etapa de prensagem numa pec¢a em bruto pré-
fabricada, com pelo menos uma secgao em forma da barra para um
contorno exterior radial previsto, na seccao em forma de barra
serem formados varios recessos (13) que se estendem na direcgao
axial a uma distédncia radial estabelecida, e numa segunda etapa
de prensagem a pecga em bruto pré-fabricada com os recessos (13)
ser colocada de tal forma num molde aberto de varias partes (4),
cujas tarraxas de prensagem (15, 16, 17) estao providas com um
perfil interno que conforma o contorno exterior, com as tarraxas
de prensagem (15, 16, 17) abertas no estado de partida, gque nos
pontos, onde as tarraxas de prensagem estdao abertas, hd recessos
(13), e pelo fecho das tarraxas mediante aplicagao de forga
radial sobre a secgdao na forma de barra da pega em bruto acabada
pelo menos um contorno exterior radial € prensado, onde na Aarea
dos recessos (13) que se estendem na direcgao axial, nenhum
contorno exterior radial ¢é formado durante o processo de
prensagem e através dos recessos (13) que se estendem na
direcgao axial, impede-se que durante o processo de prensagem

entre material entre as tarraxas do molde de abrir (4).

2. Procedimento de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado
por o numero dos recessos (13) gue se estendem na direccao axial
depender do nuUmero das tarraxas do molde de abrir (4) ou ser

maior do que o nUmero das tarraxas do molde de abrir (4).

3. Procedimento de acordo com uma das reivindicagdes 1 ou 2,
caracterizado por uma expansao na direcg¢do longitudinal da pega
em bruto acabada ser impedida durante a prensagem do contorno

exterior radial.
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4. Procedimento de acordo com uma das reivindicagdes de 1 a 3,
caracterizado por a primeira e a segunda etapa de prensagem
serem levadas a cabo numa prensa de varias etapas com um
deslizador moével (5) e uma unidade de suporte de ferramenta
estaciondaria (6), onde para o fabrico prévio da peca em bruto é
utilizado como material de partida arame de metal (7) gque ¢é
cortado em pedacos e o segmento de arame cortado € transformado

na pega em bruto numa ou varias etapas de extrusdo ou de

compressao.

5. Procedimento de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a 4,
caracterizado por o componente de forga radial necessario para
mover as tarraxas do molde de abrir (4) ser produzido através da
deslocacao do deslizador (5) produzida na prensa de varias

etapas.

6. Procedimento de acordo com uma das reivindicagdes de 1 a 5,
caracterizado por na superficie exterior das tarraxas do molde
abrir estar engatado pelo menos um elemento deslizavel de forma
axial com forma de cunha ou de cone, através do qual o
deslizador mdével da prensa de varias etapas produz o movimento

de abrir e fechar o molde de abrir.

Lisboa, 6 de Fevereiro de 2012
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Fig. 2
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Fig. 3
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