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(57) Resumo:

A INVENCAO REFERE-SE A UM DISPOSITIVO PARA PROCESSAR UMA PECA DE TRABALHO,
INCLUINDO O REFERIDO DISPOSITIVO AS SEGUINTES CARACTERISTICAS: - UMA PUNGCAO
NUM LADO DA PECA DE TRABALHO, - UMA MATRIZ NO LADO OPOSTO DA PECA DE TRABALHO,
E - UM SISTEMA DE AQUECIMENTO ELECTRICO CONDUTOR PARA GERAR UMA CORRENTE
ELECTRICA QUE FLUI ATRAVES DA PECA DE TRABALHO A PARTIR DE UM COMPONENTE
SITUADO NUM LADO DA PECA DE TRABALHO FORA DA PUNGAO PARA UM COMPONENTE
SITUADO NO LADO OPOSTO DA PECA DE TRABALHO FORA DA MATRIZ.
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RESUMO

DISPOSITIVO PARA MOLDAR METAIS

A invencdo refere-se a um dispositivo para processar
uma peca de trabalho, incluindo o referido digpogitivo as
gseguintes caracteristicas: - uma puncdo num lado da peca de
trabalho, - uma matriz no lado oposto da peca de trabalho,
e - um sistema de aquecimento eléctrico condutor para gerar
uma corrente eléctrica gue flui através da pega de trabalho
a partir de um componente situadeo num lado da pecga de
trabalho fora da pungdo para um componente gituado no lado

oposto da peca de trabalho fora da matriz.
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DESCRICAO

DISPOSITIVO PARA MOLDAR METAIS

A invencdo refere-se a um dispositivo para moldar
metaig, em particular a wmoldagem de pecag, tal como a
moldagem de um colar.

A moldagem de um colar numa pega de trabalho de aco,
por exemplo uma placa de chapa de ago feita do material da
placa, € um tdpico importante. Veja por exemplo a DE 10
2006 029 124 B4, bem comc a DE 1 916 826. A pega de
trabalho é colocada numa matriz. A matriz apresgenta um
furo, que estd adjacente & peca de trabalho. E entdo
pressgionado um furo na peca de trabalho por meio de uma
pungdo com ponta enguanto o material & estirado para dentro
do orificio da matriz, para fora do plano da chapa
met&lica. Como resultado, é formado um colar gue permanece
parte da pecga de trabalho. O principio acima &
particularmente usado na indistria automobilistica.

0 processo de moldagem descrito envolve tensdoc para a
peca de trabalho dentro da zona de moldagem. Como tal, terad
efeito principalmente a tensdo de traccdo no bordo da chapa
metalica ao colocar o colar. A altura do colar alcangavel é
limitada. Quanto menor a propor¢dc entre o didmetro do
colar e a altura do c¢olar, maior é o© risco de partir o
material na zona do colar.

As falhas na moldagem &80 um grande problema.
Ocasionalmente, isso g6 é reconhecido durante a utilizacéao
da pecga de trabalho. Negte caso a desmontagem de pegas
defeituosas e a gubstituicdo por pegas gem defeito &
particularmente complexo.

J& se tentou optimizar o© método de estiragem por
aplicac¢do de calor. Por exemplo, a pungdo pode ser aquecida
para aplicar calor na zona de moldagem da pecga de trabalho,
por exemplo, a placa de chapa metdlica. No entanto, isso
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tem a desgvantagem de a puncdo perder a gua forga porgque é
aquecida e, portanto, apenag tem uma vida UGtil curta. A JP-
A-2009262184 desgcreve um disgpositivo de acordo com ©
predmbulo da reivindica¢do 1. Através do referido
dispeositivo, um cbjecto de tipo vaso € aguecido antes de um
procegso de moldagem. Para esse fim, precigam ger avangados
eléctrodos para a peca de trabalho e depois removidos de
novo a fim de abrir espaco para avang¢ar com uma corredica
porta-ferramentas com pungdo.

0 método de processamento é agsim dividide em dois
passog, o gue implica perder tempo.

A JP-A-2007260761 degcreve um dispositivo que inclui
dois eléctrodos para o aquecimento de uma chapa de ago. Ao
aquecer a referida chapa, é precisc primeiro levantar uma
corrediga porta-ferramentas e depois abaixar novamente apds
0 aguecimento. Isto também requer tempo.

A dinvencdo tem comc cobjectivo proporciconar um
dispositivo para moldar um colar numa peca de trabalho
feita de chapa wmetadlica, particularmente numa placa de
chapa metadlica ou semelhante, por meio do qual o processc
de meoldagem € melhorado e o risco de ruptura do colar &
reduzido, masg aoc mesmo tempo os elementos da ferramenta
envolvidos mantém a sua resisténcia. Em particular, o
dispositivo inclui poucos componentegs e executa oOS passgos
de preccessamento mais rapidamente do gque og dispogitives
conhecidos.

Este cbjectivo é alcancado através das caracteristicas
da reivindicacdo 1.

Os inventores reconheceram que precisam de procurar
por uma solugdo gque envolva o aquecimento da zona de
moldagem da peca de trabalho, no entanto ndc a ferramenta,
particularmente a puncdo. Aggim, foi preciso procurar um
gigstema de acordo com o principio da '"pega de trabalho
quente, ferramenta fria".

A solugdo de acordo com a presente invencdo é a
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geguinte:

- E proporcionada uma manga, que envolve a puncdo e que
consiste em material electricamente bom condutor.

- E proporcionado um contrasuporte inserivel no furo da
matriz, gue & feito de um material gue também & um bom
condutor eléctrico.

- 0 contrasuporte pode ser deslocado para baixo
correspondendo ao movimento descendente da puncdo.

- A manga serve como suporte da peca em bruto e
simultaneamente como eléctrodo.

Num tal dispositivo, ndo é efectuado o agquecimento da
pungao, uma vez gque a corrente ndo é guiada através da
puncdo mas sim através da manga e do contrasuporte.

A presente invencgdo resolve o objectivo subjacente de
uma maneira vantajosa:

- Eggencialmente apenas a peg¢a de trabalho é aguecida,
também apenas na zona de moldagem, deste modo focada
numa zona estreita. Pelo contréario, a ferramenta
permanece egsencialmente fria.

- Podem sger usadag pegag previamente cortadas e pegas
formadas de chapas finas de alta resisténcia, uma vez
que o© vrigco de ruptura ao deformar (estirar) os
colares é vreduzido. Igso econcomiza também pesoc e
custos.

As formag de vrealizagdo interessantes poderdc ser
cbtidas dag reivindicacdes gecundariag assim como da
descricgdo dag figuras.

A invencdo encontra-ge descrita pormencrizadamente
tomando como referencia os desenhos. As figuras representam
pormenorizadamente:

Figura 1 dispeositivo com uma puncdo, uma matriz e uma pecga
de trabalho, além disso uma manga em torno da
puncdo, e um contrasuporte na matriz;

Figura 2 segunda forma de realizacgdo;

Figura 3 forma de realizacdo adicional;
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Figura 4 forma de realizacdo da figura 3 apds moldar o
colar.

Da figura 1 reconhece-se pormenorizadamente o
gseguinte:

O dispositivo ilustrado inclui uma pung¢dc 1 bem como uma
matriz 2, além disso um gistema de aquecimento eléctrico
condutor com uma fonte de alimentacdc 3. A puncdo 1
encontra-ge cercada por um supcrte de pec¢a em brutoc 5 em
forma de manga.

Encontra-ge colocada na matriz 2 uma placa de chapa
metdlica 4 feita de aco de alta resigténcia.

A pungdo 1 consiste num material de alta resisténcia.
A pung¢do 1 inclui uma ponta 1.1. A referida ponta penetra
num orificio 4.1 na placa de chapa metélica 4. O furo pode
ter sido formado na placa de chapa metdlica 4 antes do
processo de moldagem. No entanto, também é posgsivel gue a
chapa metédlica 4 ndo tenha um furo, de modo gue apenas a
puncgdo 1 forma o furo ao premir na placa de chapa metadlica
4. A puncdo 1 também pode estar romba. A forma da
extremidade da punc¢do frontal também pode ger adaptada aocs
requisitos do processo de moldagem. A pungdo 1 encontra-se
cercada por uma manga 5. Esta é percorrida por corrente
durante o funcionamento.

Conforme ilustrado, existe um fluxc de corrente 3.1, a
partir da fonte de energia eléctrica 3 através do suporte
da peca em bruto 5 electricamente bom condutor, além de uma
certa zona de moldagem da placa de chapa metédlica 4, e
assim para a matriz 2. A matriz 2 consiste num material
electricamente bom condutor, por exemploc o cobre.

Na ilustracdo de acordo com a figura 1, o© processo de
moldagem encontra-se numa fase inicial. Apds a conclusdo do
procegso de moldagem, o furo 4.1 é alargado de modo a ter a
forma do colar desejado, ndo mostrado aqui. Desgste modo, ©
colar tem uma largura interior igual ao didmetro da pungédo

1. Isso pode ser visto na figura 5.
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A manga 5 apresenta trés fungdes ac mesmo tempo. De um
lado, ele serxrve como um suporte de pegas em bruto, do outro
lado como um condutor de corrente, e finalmente como placa
extractora.

Reconhece-ge ainda um contrasuporte 6.

0 fluxo de corrente corre através do guporte de pecgas
em bruto 5 através da placa de chapa metédlica 4, assim como
através do contrasuporte 6.

A pungdo 1 estd completamente livre de fluxo de
corrente e, portanto, n8o é activamente aguecido. Assim,
talvez seja uma ferramenta de aco de gqualidade comum, ou
aco para trabalho a quente.

Pode estar presente um intervalo de ar entre a puncao
1 e o suporte da pegas em bruto 5. No entanto, isto ndo é
obrigatdrio.

Nado héd necesgidade de o suporte da peca em bruto 5 ter
uma grande resisténcia. Pode ser feito de cobre. De
qualquer modo, deve consigtir num material electricamente
bom condutor. O mesmo gse aplica ao contrasuporte 6.

Neste caso, ¢ material da matriz 2 n8o tem
importéncia. Pode ser qualguer material de aco ou cobre, de
preferéncia, no entanto, um material menos condutor de
calor de modo que © calor gerado pela corrente permanega
restrito & zona de moldagem.

A forma de realizacgdo alternativa da figura 2 mostra
novamente a puncdo 1, a matriz 2, e a placa de chapa
metdlica 3. Aqui ndo sdo discutidos a ilustragdo e o efeito
de um sistema de aguecimento eléctrico. No entanto um tal
sistema de aquecimento encontra-se presente.

0O componente gignificativo mna figura 2 & um
revestimento isolante 7. O referido revestimento isolante 7
pode ser uma manga ou um revestimento.

O processo de moldagem & realizado da seguinte forma:

A placa de chapa metélica 4 € colocada na matriz 2. O
gsupeorte da pecga em bruto 5 move-ge para baixo e repousa
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gobre a placa de chapa metdlica 4 de modo gque um fluxo
de corrente & activado e a zona de moldagem & aguecida.
Depoig, a puncdo move-ge mais para baixo e o suporte da
peca em bruto 5 sgalta para dentro. Pouco antes de a
puncdc tocar na placa de chapa metdlica 4, a alimentacdo
& desligada e o contrasuporte 6 é afastado. O colar é
levantado enquanto estd a ger moldado.

O componente significativo na forma de realizacdo de
acordo com a figura 3 é uma magquina de moldurar rosca 1.2
na puncdce 1. A pungdoc 1 estd equipada com uma unidade
rotativa n3o apresentada aqui. A medida que viaja para
baixo, a puncdo 1 e portanto a maquina de moldurar 1.2 gédo
colocados em rotacgdo. Como resultado, no colar gque se forma
(nd8o mostrado) €é meoldada uma rosca através da qual um
parafuso pode ger guiado.

Na forma de realizac8o de acordo com a figura 4, pode-
ge discernir o colar 4.2 pela primeira vez, fazendo parte
integrante com a restante placa de chapa metdlica 4.

Nesta figura pode ser visto por sua vez, uma maguina
de moldurar rosca 1.2 tal como na forma de realizacdo de
acordo com a figura 3, e um revestimento isolante 7, como
na forma de realizacgdo de acordo com a figura 2.

Se a capacidade de moldagem de um colar existente para
moldar a rosca ndo for guficiente, ¢ referido colar também
pode ser aguecido activamente.

Para todas as formas de realizacg8o degcritas, pode ser
utilizada para aquecimento corrente continua ou corrente
alternada de baixa frequéncia.

Em todas ag ilustracgdes, o8 elementos individuais do
digspositivo podem ser gubstituidos um pelo outro, por
exemplo, a puncdc e a matriz. A direcgdo de trabalho da
puncdo nao se limita a vertical.

A ideia Dbasica sgubjacente & invencdo é que,
exclusivamente ou predominantemente, a peg¢a de trabalho &

aquecida.
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Em contraste, a ferramenta ndc €& aguecida,

aquecida apenas em menor grau, de wmodo gue
resigténcia mecanica é reduzida apenas de
ingignificante.

Lista das referéncias

Puncéao

Ponta da pungao

Maguina de moldurar rosca

Matriz

DN PR

.1 Furc da matriz

Fonte de alimentacao

.1 Fluxo de corrente

Placa de chapa metéalica
Furo

Colar

Suporte da peca em bruto
Contrasuporte

~oy Uk b o W W
[

Revestimento isolante.

a

ou &
sua

forma
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DOCUMENTOS REFERIDOS NA DESCRICﬁO

Esta 1lista de documentos referidos pelo autor do
presente pedido de patente foi elaborada apenag para
informacdc do leitor. N&o é& parte integrante do documento
de patente eurcopeia. Ndo obstante o cuidado na sua
elaboragdo, o IEP ndo assume qualquer responsgabilidade por

eventualis erros ou omissdes.

Documentos de patente referidos na descricgédo

DE 102006029124 B4 [0002]
DE 1916826 [0002]

JP 2009262184 A [0005]

JP 2007260761 A [0007]
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REIVINDICAGOES

1. Digpositivo para processar uma pega de trabalho (4},
que compreende as seguintes caracteristicas:
1.1 uma puncdo (1) no lado da peca de trabalho (4);

1.2 uma matriz (2) num lado oposto da pecga de trabalho
(4);
1.3 um sgistema de agquecimento condutor eléctrico (3)
para gerar uma corrente eléctrica, que flui
completamente ou predominantemente através da pega de
trabalho (4), a partir de um componente gituado num lado
da pe¢a de trabalho fora da puncdo (1) para um
componente situado no outro lado da pega de trabalho
fora da matriz (2),

caracterizado pelos seguintes atributos:
1.4 o um componente &€ uma manga (5) feita de um material
electricamente bom condutor gue envolve a puncdo (1) e
pode ser colocada sobre a peca de trabalho (4);
1.5 o outro componente & um contrasuporte (6) feito de
um material electricamente bom condutor inserivel no
furo da matriz (2.1);
1.6 o contrasuporte (6) pode ser deslocado para baixo
corresgpondendo ao movimento descendente da puncao;
1.7 a manga (5) serve como suporte da pega em bruto e

gimultaneamente como eléctrodo.

2. Disposgitivo de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado por a superficie interna do furco da matriz
(2.1) estar revestida com material isolante eléctrico e/ou

termoisolante.

3. Digpogitivo de acordo com qualguer dag reivindicacdes
1 ou 2, caracterizado por a guperficie interna da manga (5)
estar revestida com material termoisolante ou isclante

eléctrico.
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4. Digpositivo de acordo com qualquer dag reivindicacgdes
1 a 3, caracterizado por a puncado (1) poder ser accionada
em torno do geu eixo longitudinal e compreender uma magquina

de moldurar rosca (1.2) para moldar uma rosca na superficie
interna do colar (4.2).
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4.1

Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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