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APARELHO PARA PRENSAR PRE-FORMAS NUMA OPERAGAO DE FORMAGAO POR CUNHAGEM,
ESTAMPAGEM OU PRENSAGEM QUE INCLUI UMA MESA (5) DE PRENSAGEM ROTATIVA NA
QUAL AS PRE-FORMAS SAO ALIMENTADAS, UM RECEPTACULO DE ARMAZENAMENTO PARA
AS PRE-FORMAS E UM SISTEMA DE ALIMENTACAO PARA ALIMENTAR AS PRE-FORMAS,
DISTRIBUIDAS A PARTIR DO RECEPTACULO DE ARMAZENAMENTO, NA MESA (5) DE
PRENSAGEM ROTATIVA. O SISTEMA DE ALIMENTACAO TEM UMA CONDUTA (4) GUIA PARA A
QUAL AS PRE-FORMAS PASSAM, APOS A DISTRIBUIGAO A PARTIR DO RECEPTACULO DE
ARMAZENAMENTO E AO LONGO DA QUAL AS PRE-FORMAS SAO FORGADAS A ENFILEIRAR-SE,
UMAS ATRAS DAS OUTRAS, PARA UMA SAIDA DA CONDUTA (4) GUIA. AS PRE-FORMAS
PASSAM DIRECTAMENTE DA CONDUTA PARA UMA ESTAGCAO (18) DE RECEPGAO DA MESA (5)
DE PRENSAGEM ROTATIVA.



RESUMO

“SISTEMA DE PRENSAGEM”

Aparelho para prensar pré-formas numa operacao de formacao
por cunhagem, estampagem ou prensagem que inclui uma mesa (5) de
prensagem rotativa na qual as pré-formas sao alimentadas, um
receptédculo de armazenamento para as pré-formas e um sistema de
alimentacdo para alimentar as pré-formas, distribuidas a partir
do receptdculo de armazenamento, na mesa (5) de prensagem
rotativa. O sistema de alimentacdo tem uma conduta (4) guia para
a qual as pré-formas passam, apds a distribuicdo a partir do
receptdculo de armazenamento e ao longo da qual as pré-formas
sdo forcadas a enfileirar-se, umas atrds das outras, para uma
saida da conduta (4) guia. As pré-formas passam directamente da
conduta para uma estacao (18) de recepcao da mesa (5) de

prensagem rotativa.




DESCRICAO

“SISTEMA DE PRENSAGEM”

A presente invencao refere-se a um sistema de prensagem para
prensar pré-formas numa cunhagem, estampagem ou outro pProcesso

de formacao por prensagem.

Técnicas conhecidas de formacgao por  prensagem para
utilizacgédo, por exemplo, na industria de fabrico de moeda
utilizam uma mesa de prensagem rotativa (conhecida
frequentemente como uma mesa de marcador rotativo) tendo um eixo
de rotacdo vertical em torno do qual a mesa roda. A mesa de
marcador rotativo tem uma série de estacdes de recepcao de
pré-formas, espacgadas circunferencialmente, gue passam por uma
saida de alimentacdo na qual uma pré-forma respectiva alimenta
uma estacdao de recepcdo respectiva. A mesa é rodada, em seguida,
para uma estacadao de prensagem na dqual uma operacao de formacgao
por prensagem (cunhagem de moeda) é realizada. A mesa roda com
tempo de pausa suficiente para carregar as pré-formas nas
estacdes de recepcdo a partir da saida de alimentacdo e a
realizacdo da operacao de prensagem. Convencionalmente, as
pré-formas sao alimentadas a partir de uma tremonha elevada ou
reservatdério de armazenamento (que ¢é periodicamente carregado
com pré-formas), de cima para baixo, num tubo guia vertical para
formar uma coluna vertical ou pilha de pré-formas. As pré-formas
sdo alimentadas, em seguida, a partir do fundo da pilha vertical
por meio de uma garra com movimento alternado gque, no seu curso
de avanco, forca a pré-forma inferior lateralmente, da pilha
para a saida de alimentacdo e para a estacao de recepcgao

adjacente da mesa de marcador rotativo.



Este aparelho é conhecido e. g., do documento GB-A-2311952.

O sistema de técnica anterior descrito exige sincronismo
complexo da garra com movimento alternado, para retirar a
pré-forma inferior da pilha no preciso momento em que a estacao
de recepcdo de marcador estd em posicdao. Isto resulta em falhas
frequentes devido a problemas mecanicos e deficiente
sincronismo, o que resulta em tempo de imobilizacdo para
reparagdo. A reconfiguracgao para fazer funcionar o sistema para
pré—-formas de tamanhos diferentes requer que a disposicao do
tubo guia da pilha e estacdo de recepcdao de marcador seja
refeita. Isto resulta na modificacdo da distribuicdao das
estacgdes de recepcdo sobre a circunferéncia da mesa de marcador
rotativo e, como resultado, é necessario modificar o sincronismo
da garra com movimento alternado do sistema de alimentacao. Este
procedimento de reconfiguracao €& demorado e resulta em tempo de

imobilizacgdo significativo.

O documento GB2311952 divulga uma disposicdo para prensar
pré-formas compreendendo uma unidade de alimentacdo para
pré-formas gque alimenta uma prensa com pré-formas. A disposicao
compreende ainda um dispositivo actuador accionado
electricamente que estd acoplado a um dispositivo de alimentacéo
e uma disposicdao de controlo ligada ao dispositivo actuador
disposta para monitorizar o funcionamento da prensa de modo a
fazer funcionar o dispositivo actuador accionado electricamente

em sincronismo com o funcionamento da prensa.

Uma técnica melhorada foi agora inventada.



De acordo com um primeiro aspecto a presente invencéo
proporciona um aparelho de prensagem para prensar pré-formas de

acordo com a reivindicacgéao 1.

De acordo com um primeiro aspecto, a invencdo proporciona um
processo de formacdo por prensagem no dqual pré-formas sao
alimentadas, a partir de um receptdculo de armazenamento de
pré-formas, a uma mesa de prensagem rotativa, de acordo com a

reivindicacao 9.

Prefere-se que as pré-formas compreendam elementos em forma
de disco tendo faces principais opostas e um bordo com uma
espessura de menor dimensao. Neste contexto, forma de disco deve
ser entendido como abrangendo no seu admbito pré-formas de forma
circular, hexagonal, octogonal ou outras poligonais, geralmente

achatadas, tendo faces principais opostas.

De um modo desejavel, a mesa de prensagem rotativa tem um
eixo de rotacdo estendendo-se para cima. Isto permite qgue as

pré-formas sejam retidas na mesa por gravidade.

De um modo benéfico, a conduta guia estende-se
transversalmente ao eixo de rotacdo da mesa de prensagem, de um
modo preferido substancialmente na horizontal (embora um leve
declive possa ser admissivel ou mesmo auxiliar no progresso das

pré-formas em direcgdo a mesa, se inclinada nessa direccgao).

As pré-formas passam ao longo da conduta guia numa relacéao
bordo com bordo, em fila, de um modo preferido, em fila simples.
De um modo preferido, o movimento da pré-forma ao passar para a
estacao de recepcgadao da mesa de prensagem rotativa é no mesmo

sentido geral do movimento da pré-forma ao longo da conduta.

3



A conduta guia é, de um modo preferido, alongada (de um modo
mais preferido, geralmente rectilinea), as pré-formas
movendo—-se, de um modo desejavel, numa direcgdo em linha com a
conduta ao passar na estacdao de recepcao de pré-formas da mesa
de prensagem rotativa. De um modo desejavel, o sistema de
alimentacdao (de um modo preferido, a conduta guia) tem meios de
calibragem para rejeitar pré-formas de dimensdo excessiva e/ou
insuficiente. O meio de calibragem pode incluir uma abertura na

conduta através da qual as pré-formas subdimensionadas caem.

De um modo vantajoso, as pré-formas sado alimentadas
directamente na conduta guia do receptdculo de armazenamento, em
fila, umas atrds das outras. O receptdaculo de armazenamento
inclui, de um modo preferido, uma disposicdo de distribuicéao
para distribuir as pré-formas em fila, numa relacgao bordo com
bordo, para a conduta guia. De um modo desejavel, uma disposicéo
rotativa/centrifuga forca a distribuicdo das pré-formas a partir

do receptédculo de armazenamento.

Prefere-se que o sistema de alimentacdao inclua uma
disposicao de predisposicdo de tensdao funcional para predispor
pré-formas na conduta guia na direcgdo da mesa de prensagem
rotativa. A disposicdo de predisposicdo de tensdo compreende, de
um modo preferido, uma disposigcado de accionamento funcional para
mover pré-formas na conduta guia na direcgdao da mesa de
prensagem rotativa. A disposicdo de accionamento pode incluir um
actuador disposto para contactar a superficie das pré-formas na
conduta guia, de um modo preferido, a superficie inferior das
pré-formas enfileirando-se ao longo do canal guia. A disposicao
de accionamento contactando o lado inferior das pré-formas ¢é
preferida porque exige menos reorganizacdo das pecgas do aparelho

ao reconfigurar o aparelho para tratar pré-formas de espessura
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diferente. Numa forma de realizacao, prefere-se gque um
transportador de correia sem-fim seja proporcionado para

contactar e mover as pré-formas em fila na conduta guia.

De modo alternativo, a disposicdao de accionamento pode
compreender uma disposicao de accionamento sem-contacto, tal
como um motor de inducdo linear, de um modo preferido,
posicionado para se estender em linha sob a conduta guia.
Utilizando um motor de inducgdo, o numero de pecas mdéveis para o
aparelho ¢é reduzido, ajudando na facilidade de montagem,
remontagem e tempo de imobilizagdo durante a manutengdao ou

reconfiguracao.

De um modo benéfico, a mesa de prensagem rotativa roda entre
posicdes sucessivas nas dquais as pré-formas sao forcadas a
passar através da saida da conduta guia para estacdes de
recepgao sucessivas da mesa de prensagem rotativa. Uma
pluralidade de estacdes de recepcao é proporcionada, de um modo
preferido, sobre a mesa de prensagem rotativa, cada uma
compreendendo, de um modo benéfico, uma reentrédncia de recepcao
proporcionada num elemento em forma de sector montado na
superficie da mesa. De um modo desejavel, as estacdes de
recepcgao sao substituiveis sobre a mesa rotativa para se ajustar
a estacgcdes de recepcdo para receber pré-formas de dimensdes

varidveis.

A invengdo serda agora melhor descrita numa forma de
realizagcdo especifica apenas a titulo exemplificativo e com

referéncia aos desenhos seguintes, nos quais;

A figura 1 é uma representacdo esquemdtica de um sistema de

prensagem da técnica anterior;



A figura 2 é uma representacdo esquemdtica de um aparelho de

acordo com a invencao;

A figura 3 € uma vista em perspectiva do aparelho de acordo

com a invencgao; e

A figura 4 é uma vista em perspectiva inferior de uma forma
de realizacao alternativa de um aparelho de acordo com a

invencao.

Referindo os desenhos e, inicialmente, o sistema da técnica
anterior da figura 1, ¢é ali mostrado um aparelho (101) de
prensagem incluindo uma mesa (102) de prensagem de marcador
rotativo tendo um eixo de rotacao vertical em torno do qual a
mesa roda. A mesa (102) de marcador rotativo tem uma série de
estacdes de recepcao de pré—formas circunferencialmente
espacadas gue passam por uma saida (103) de alimentacdo na qual
uma respectiva pré-forma ¢é alimentada a uma respectiva estacao
de recepcdao. A mesa ¢ rodada, em seguida, para transportar as
pré—-formas para uma estacao (104) de prensagem na qual uma
operacao de formacdo por prensagem (cunhagem de moeda) ¢é
realizada. A mesa roda com tempo de pausa suficiente para
carregamento das pré-formas nas estacgdes de recepcgdao a partir da
saida de alimentacado e realizacadao da operacgcao de prensagem. As
pré-formas sado alimentadas a partir de uma tremonha elevada ou
reservatério (105) de armazenamento que é periodicamente
carregado com pré-formas e passam para baixo num tubo (106) guia
vertical para formar uma coluna vertical ou pilha de pré-formas.
As pré-formas sdo alimentadas, em seguida, a partir do fundo da
pilha vertical por meio de uma garra (107) com movimento
alternado que, no seu curso de avanco, forca a pré-forma

inferior 1lateralmente, a partir da pilha para a saida de
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alimentacdo e para a estacdo de recepcdo da mesa de marcador

rotativo adjacente.

O sistema descrito de técnica anterior exige sincronismo
complexo da garra (107) com movimento alternado, para retirar a
pré-forma inferior da pilha no preciso momento em que a estacéao
de recepcdo de marcador estd em posicdo. Isto resulta em falhas
frequentes devido a problemas mecénicos e deficiente
sincronismo, © que resulta em tempo de imobilizacdo para
reparacao. A reconfiguragadao para fazer funcionar o sistema para
pré-formas de tamanhos diferentes requer gque a disposicao do
tubo guia da pilha e da estacao de recepcao de marcador seja
refeita. Isto resulta na modificacdo da distribuicgdo da estacéo
de recepcdao em torno da circunferéncia da mesa de marcador
rotativo e, em resultado, é necessdrio modificar o sincronismo
da garra com movimento alternado do sistema de alimentacado. Este
procedimento de reconfiguracdo € demorado e resulta em tempo de

imobilizacdo significativo.

Voltando agora ao sistema da presente invengao como mostrado
nas figuras 2 e 3. O aparelho 1 compreende um reservatdério (2)
de alimentacdo rotativo, um sistema (3) de alimentacdo incluindo
um canal (4) guia de alimentacdao estendendo-se horizontalmente a

partir do reservatdério (2) de alimentacdo e uma mesa (5) de

marcador rotativo (tendo um  eixo de rotagdo vertical)
posicionada na extremidade distal do canal (4) guia de
alimentacao. Periodicamente sao carregadas pré-formas no

reservatdério de alimentacéao e distribuidas a partir do
reservatério de alimentacgdao para passar ao longo do canal guia
de alimentacdo em fila unica (numa relacdo bordo com bordo). O
reservatdério de alimentacgdo tem uma base (7) rotativa gque roda e

agita as pré-formas. Um bordo (8) periférico assegura que apenas
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as pré-formas que estdao orientadas deitadas sobre uma face
principal possam passar, sob a influéncia da forga centrifuga,
para uma saida circunferencial periférica (nao mostrada). A
saida do reservatdério de alimentacdo estd alinhada com a
extremidade proximal do canal (4) guia. O canal (4) guia pode
ter largura variavel para facilitar a prensagem de lotes de
pré-formas de tamanhos diferentes. Uma disposicéo (9) de
calibragem inclui uma abertura (10) na base do canal
dimensionada para assegurar que as pré-formas de dimenséo
insuficiente de mais do que um dado nivel de tolerédncia sejam
rejeitadas, caindo através da abertura (10). Um braco (11) de
deflexdao assegura igualmente que as pré-formas de espessura
excessiva sejam deflectidas para um canal de rejeicdo. As
pré-formas sao inicialmente alimentadas ao longo do canal guia
em fila Unica devido a serem empurradas pela pré-forma atras.
Com efeito, portanto, o acionamento em rotagdao do reservatdrio
de alimentacdo €& o acionamento de entrada para fazer com gue as
pré-formas se movam ao longo do canal (4) guia. Porém, o sistema
de alimentacdao do <canal (4) guia inclui uma disposicédo de
accionamento sob a forma de um transportador (12) de correia
sem-fim. A correia (14) do transportador (12) de <correia
contacta a superficie superior das pré-formas da fila uUnica no
canal guia e forca agquelas na direccgdo da mesa (5) de marcador
rotativo. O comprimento final do canal (4) guia é horizontal e
conduz a um ponto 20 nivelado de entrada/cruzamento no gqual as
pré-formas sao transferidas para a mesa (5) de marcador
rotativo. A mesa (5) de marcador rotativo inclui um bordo (15)
circunferencial e uma superficie superior que tem uma série de
elementos (16) de sector fixos a mesa (5), cada elemento de
sector incluindo uma circunferéncia virada para a reentréncia
(18) de recepcgado (estacao de recepcgado) formada e dimensionada

para receber uma uUnica pré-forma. Quando a mesa (5) de marcador
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rotativo estd numa posicdo em rotacdo tal que uma reentrancia
(18) de recepcado vazia de uma respectiva fenda estd alinhada no
ponto (20) de cruzamento com a extremidade do canal (4) guia, a
pré-forma mais afastada ¢é forcada pela forgca no sentido da
retaguarda a mover-se para entrar e ocupar a reentradncia (18). A
mesa roda, em seguida, e a pré-forma seguinte na fila é forcada
a encostar-se ao Dbordo (15) circunferencial da mesa (5) de
marcador rotativo aguardando que a reentréncia (18) vaga
seguinte se alinhe no ponto (20) de cruzamento. A disposicao
(12) do transportador de correia sem-fim desempenha a funcéao
importante de assegurar que qualquer afastamento ou folgas entre
pré-formas na linha de fila 1Unica no canal (4) guia sejam
fechados. O aparelho funciona a uma velocidade significativa e é
importante assegurar que a pré-forma seguinte em linha na
posicdo (20) de cruzamento esteja sempre na posicdo de pronta,
na extremidade do canal (4), para ser forcada transversalmente

para a mesa (5) de marcador rotativo.

Quando em posicdo sobre a mesa, as pré-formas sao rodadas
para uma estacao (24) de prensagem na gqual uma operacao de
formagcdao por prensagem (por exemplo, cunhagem de moeda) ¢é
realizada. A mesa roda com tempo de pausa suficiente para o
carregamento das pré-formas nas estagdes (18) e a realizacao da

operacdo de prensagenm.

Na forma de realizacao mostrada na figura 4, a
disposicao (12) de transportador de correia sem-fim é
posicionada sob o canal (4) guia, o comprimento superior da
correia saliente, através de uma fenda (31) na base do canal
guia. A correia move-se a uma velocidade maior do que a
velocidade a que as pré-formas passam ao longo do canal (4)

guia, assegurando que as pré-formas atrasadas no canal sejam
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trazidas até engatarem com as pré-formas avancadas de um modo
conveniente. Verificou-se qgue, posicionando a disposicao de
accionamento sob a linha de pré-formas em movimento, de tal modo
que as pré-formas estejam apoiadas sobre o transportador de
correia melhora a fiabilidade deste aspecto da concepcgao. A
correia guia desliza sob as pré-formas em contacto bordo com
bordo, na fenda guia. Além disso, a disposicao de accionamento
contactando o lado inferior das pré-formas ¢é preferida porque
exige menos reorganizacao das pecas do aparelho ao reconfigurar

o aparelho para tratar pré-formas de espessura diferente.

Numa forma de realizacado alternativa, a disposicao de
accionamento pode compreender uma disposicdo de accionamento sem
contacto, tal como um motor de induc¢dao linear, de um modo
preferido posicionada em linha sob a conduta guia. Utilizando um
motor de 1indugao, o numero de pecgas mdéveis para o aparelho é
reduzido, ajudando na facilidade de montagem, remontagem e tempo
de 1imobilizacdo durante a manutencao ou a reconfiguracgao. A
utilizagdao de um motor linear permite igualmente o ajustamento

externo simples da velocidade de accionamento.

A técnica e sistema da presente invengao nao exigem uma
disposicao de sincronismo complexa para assegurar a
transferéncia das pré-formas para a estacao (18) de recepc¢do na
mesa (5) de marcador rotativo. Além disso, gquando a linha do
processo ¢é convertida para aceitar pré-formas de um tamanho
diferente, ndo hé& nenhuma exigéncia de fazer ajustes de
sincronismo ou substituir os tubos de alimentacgao. Os
elementos (16) de sector sao, simplesmente, substituidos por
elementos de sector com reentrédncias de recepcdao dimensionadas

de modo apropriado e a largura do canal guia é ajustada. Estas
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caracteristicas asseguram de que o tempo de imobilizacao

funcional seja minimizado.

Lisboa, 3 de Abril de 2012
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REIVINDICACOES

Aparelho de prensagem para prensar pré-formas numa operagao
de formacado por cunhagem, estampagem ou prensagem, incluindo
0 aparelho uma mesa de prensagem rotativa na qual as
pré-formas sdo alimentadas, um receptdculo de armazenamento
para as pré-formas e um sistema de alimentagdo para
alimentar as pré-formas distribuidas a partir do receptéaculo
de armazenamento para a mesa de prensagem rotativa,
caracterizado por o sistema de alimentacdo incluir uma
conduta guia na qual as pré-formas passam apds distribuicao
a partir do receptédculo de armazenamento e ao longo da qual
as pré-formas sdo forcadas a alinhar-se, umas atrds das
outras, numa relacao bordo com bordo em fila, para uma saida
da conduta guia, as pré-formas passando directamente da
conduta para uma estacao de recepcao da mesa de prensagem
rotativa e em gque a conduta guia se estende transversalmente

ao eixo de rotacao da mesa de prensagem.

Aparelho de prensagem de acordo com a reivindicacao 1, em

que:

i) as pré-formas compreendem elementos em forma de disco
tendo faces principais opostas e um bordo com uma
espessura de menor dimensdo; e/ou

ii) a mesa de prensagem rotativa tem um eixo de rotacéao

estendendo-se para cima; e/ou



iii) a conduta guia estendendo-se substancialmente na

horizontal.

Aparelho de prensagem de acordo com a reivindicagdao 1 ou

reivindicacao 2, em que:

i) as pré-formas passam ao longo da conduta em fila tnica;
e/ou
ii) o movimento da pré-forma ao passar para a estacao de

recepgcao da mesa de prensagem rotativa € no mesmo
sentido geral que o movimento da pré-forma ao longo da

conduta; e/ou

iii) a conduta guia ¢ alongada, movendo-se a pré-forma numa
direccdo em linha com a conduta ao passar na estacao de

recepcao de pré-formas da mesa de prensagem rotativa.

Aparelho de prensagem de acordo com qualgquer reivindicagao

anterior, em que:

i) as pré-formas sdo alimentadas directamente na conduta
guia do receptdculo de armazenamento, em fila, umas

atrds das outras; e/ou

ii) o receptédculo de armazenamento inclui uma disposicado de
distribuicdo para distribuir as pré-formas em fila,

numa relacadao bordo com bordo, para a conduta guia; e/ou

iii) o receptédculo de armazenamento inclui uma disposicado de

alimentacdo rotativa/centrifuga forcando as pré-formas



5.

a ser distribuidas a partir do receptdculo de

armazenamento ; e/ou

iv) o sistema de alimentacao inclui uma disposicao de
predisposicao de tensdao funcional ©para predispor
pré-formas na conduta guia na direccdo da mesa de

prensagem rotativa.

Aparelho de prensagem de acordo com qualguer reivindicacéo

anterior, em que:

i) a disposicao de predisposicao de tensdao compreende uma
disposicdao de accionamento funcional para mover as
pré-formas na conduta guia na direccdo da mesa de
prensagem rotativa, de um modo preferido em que a
disposigcdo de accionamento inclui um actuador disposto
para contactar a superficie das pré-formas na conduta
guia; e/ou a disposicdo de accionamento inclui um
dispositivo sem contacto (tal como um motor de indugéo
linear) funcional para mover pré-formas na conduta
guia; e/ou o sistema de predisposicdo inclui um
transportador de correia sem—-fim disposto para

contactar as pré-formas em fila na conduta guia.

Aparelho de prensagem de acordo com a reivindicacgao 5, em
que o actuador estd posicionado adjacente a superficie

inferior das pré-formas no canal guia.

Aparelho de prensagem de acordo com qualquer reivindicacao

anterior, em que:



i) a mesa de prensagem rotativa roda entre posicdes
sucessivas nas dquails as pré-formas sao forcadas a
passar através da saida da conduta guia para estacdes
de recepcao sucessivas da mesa de prensagem rotativa;

e/ou

ii) uma pluralidade de estacgdes de recepcao € proporcionada
na mesa de prensagem rotativa, compreendendo cada uma
uma reentridncia de recepcdo proporcionada num elemento

de sector montado na superficie da mesa.

Aparelho de prensagem de acordo com qualgquer reivindicacéao

anterior, em que:

i) as estacdes de recepgdo sado substituiveis sobre a mesa
rotativa para se ajustarem a estacdes de recepcgao para

receber pré-formas de dimensdes varidveis; e/ou

ii) a mesa de prensagem rotativa transporta pré-formas
para uma estacdao de prensagem onde uma operacao de
formacao por prensagem (tal como cunhagem ou

estampagem) é efectuada sobre a pré-forma.

Processo de formacao por prensagem em gue as pré-formas sao
alimentadas, a partir de um receptédculo de armazenamento de
pré-formas, a uma mesa de prensagem rotativa, passando as
pré-formas do receptdculo de armazenamento para uma conduta
guia, conduta guia ao longo da qual as pré-formas sao
forcadas a enfileirar-se umas atrds das outras, numa relacgéo
bordo com bordo, para uma saida da conduta guia, passando as
pré-formas directamente da conduta guia para uma estagao de

recepcdo da mesa de prensagem rotativa, em que guia se

4



estende transversalmente ao eixo de rotacdo da mesa de

prensagem

Lisboa, 3 de Abril de 2012
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