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"FERRAMENTA DE CORTE E PROCESSO DE FORMAGAO DE FERRAMENTA
DE CORTE"

Campo da Invengao

A invencao se refere a uma ferramenta de corte tal como
brocas de perfuracdo, cordas e discos de corte, etc, do
tipo geralmente utilizada em atividades de perfuragao e
corte de rochas, pedras, ceramicas, vidros ou gualquer
outro material duro, natural ou sintético, que possam ser
utilizadas em atividades tais como: perfuracdo de pogos
de petrdleo, perfuracdo de pogos de agua, perfuracgao de
pocos de gas, corte de montanhas rochosas, e gqualsquer
atividades industriais de manufatura e/fou de acabamento
de materiais duros que usam a perfuragdo, o corte e 0
acabamento em superficie. A presente invencdo se refere
também a um processo de formagdo de ditas ferramentas de
corte.

Histérico da Invencdo

O uso de ferramentas cada vez mais duraveis para a
furacdo e/ou corte de materiais duros de uma maneira
geral tem sido muito estudado. Contudo, o conceito de
perfuragao e corte esteve sempre fundamentado em
processos de agregar grdos de diamante ou graos de
gqualquer outro material muito duro em matrizes metélicas
obtidas por processos de sinterizagao, de solda
galvanica, diferentes pProcessos de agregagao
eletroquimica, etc., onde o grdc mais durc que © material
a ser cortado, perfurado efou processado ajuda a promover
o corte até a sua expulsdo, por esforg¢o fisico, do corpo
da matriz metdlica, que também se desgasta.

Na literatura, bem como na pratica, observa-se gue tanto
as ferramentas como brocas de perfuragdo e as ferramentas
de corte como discos e fios ou cordas evoluliram com © uso
de diferentes tecnologias de agregar grdo de diamante
tais como solda galvanica e diferentes processos de
sinterizacdes.

Brocas na forma anelar cilindrica e na forma de tarugo

cilindrico tém sido desenvolvidas em diferentes desenhos,
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dependendo da aplicagdo. Em particular, brocas para corte
de vwvidro, assim como para perfuragdo de pogos de
petréleo, em geral sdo brocas anelares, sendo que as de
corte de vidro, apresentam dimensdes peguenas (cerca de
4mm a 5Smm), enquanto gue as brocas para perfuracaoc de
pogos de petréleo, ou de natureza similar, apresentam
dimensdes relativamente grandes, acima de 300mm podendo
apresentar formatos diferentes dos anelares. Entretanto,
a tecnologia para ambas as aplicagbes € semelhante, ou
seja, sempre com agregagdc de graos duros de diferentes
tamanhos, por exemplo, de diamante, natural ou sintético,
graos ou pegas de carbetos de tungsténic, nitretos, ctc.
Quando a broca é de dimensbdes pequenas, a solda galvanica
ou a sinterizacadoc é& feita j& na forma final da broca,
enquanto que as brocas de (grandes dimensdes sao
confeccionadas em pequenas partes pelos processos citados
imediatamente acima e em seguida estas partes sdo
inteqradas via diferentes tecnicas de solda, incluindo
brasagem, Mig, Tig, etc..

Para obtencdo de discos, o0s processos tecnoléogicos de
agregacdo dos gracs duros, por exemplo, de diamante, de
diferentes tamanhos, s5&c o©os mesmes usados para a
confeccdo de brocas de pequenas e grandes dimensdes. Para
estas diferentes formas de ferramentas, o desenvolvimento
do molde & uma das partes intermediarias da fabricagao
destas ferramentas.

Para as cordas e/ou fios de corte, principalmente para
cortes em grandes extensdes, sdo utilizados diferentes
moldes e, em geral, diferentes tamanhos de graos duros,
por exemplo, de diamante sintético ou natural. Estas
cordas sac montadas na forma de gomos ou  secgdes
carregando estes grdos duros, aglutinados em uma matriz,
a qual pode ser metalica, polimérica, ceramica, etc..
Cada uma das ferramentas citadas acima tem projetos
especificos para cada aplicagdo, com variagbes de formas,
diferentes técnicas de soldas, além dos diferentes

tamanhos de graos. Os processos de soldas galvanicas ou
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de sinterizagdes procuram obedecer &s propriedades de
maior atrito e menor fluidez possivel, alta dureza e alta
tenacidade.

Sumario da Invencdo

Assim €& um objetivo da presente invengac apresentar
ferramentas de corte gue apresente uma maior resisténcia
ao desgaste e uma maior homogeneidade de eficiéncia de
corte do gque as ferramentas de corte conhecidas,
particularmente aquelas utilizadas para o corte ou
furacac em material duro, natural ou sintetico.

Um outro objetivo da presente invengdo €& prover uma
ferramenta tal como acima citado e que os elementos
abrasivos que propiciam o corte ndo sejam expulsos da
ferramenta, durante a operacdc desta, sendo desgastadoes
durante toda a vida util da ferramenta.

Um objetivo adicional & prover um processo de obtengaoc de
uma ferramenta de corte do tipo acima citado.

Estes e outros objetivos da presente invengdo sao
alcancados através de uma ferramenta de corte
compreendendo um corpo béasico; uma matriz de suporte
apresentando  uma determinada espessura entre uma
superficie de retengdo, sclidamente fixada ao corpo
basico e uma superficie de corte, e carregando, dispersos
em toda sua espessura, elementos abrasivos definidos por
insertos ancorados no interior da matriz de suporte e
tendo um primeiro extremo aflorando na superficie de
corte e um segundo extremo, oposto, projetando-se para
além de uma porgdoc de espessura da matriz de suporte
representativa da vida Gtil da ferramenta de corte.

A ferramenta de corte acima & obtida a partir de um
processo que incluir as etapas de: prover um molde com
formato correspondente ac de uma respectiva porgaoc da
matriz de suporte a ser obtida; posicionar, no interior
do molde e de acordo com um posicionamento pré-
determinado, elementos abrasivos na forma de insertos a
serem ancorades no interior da matriz de suporte; e

moldar, no interior do molde, a matriz de suporte com uma
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superficie de retengdo a ser fixada no corpo basico e de
modoc a ancorar, em seu interior, os elementos abrasivos
tendo um primeiro extremo a aflorar na superficie de
corte da matriz de suporte e um segundo extremo
projetando-se para além de uma porgac de espessura {Ev)
da matriz de suporte, representativa da vida util da
ferramenta de corte.

De acordo com um aspecto particular da presente invencao,
» processo de obtengdo de ferramenta de corte acima
apresentado compreende tambeéem uma etapa adicional de
fixar a superficie de retencac da matriz de suporte no
corpo basico.

A solucdo da presente invengdo modifica o conceito de
corte de ferramentas de corte para uso em material duro
sintético ou natural, onde ndo mais se usa como elemento
de corte, uma matriz carregando pd de diamante (ou de
outro material duro}, e sim se usa um conjunto de pegas
definindo os elementos abrasivos da ferramenta (de formas
arredondadas, cilindricas etc.), em diamante depositado
por uma técnica conhecida, tal como CVD etc., cujas
dimensdes destas pecas, bem como sua distribuigdo na
matriz de suporte (que pode ser uma liga metalica,
resinosa, polimérica ou ceramica, por exemplo),
estabelecem a formacdc de uma ferramenta, de perfuragéao
ou corte onde se obriga, com a agac de corte ou
perfuracdo, que o diamante seja desgastado e ndo expulso
da matriz de suporte onde este esta preso.

Além deste conceito agrega-se, ao presente invento, o©
conceito de gue os elementos abrasivos na forma de pegas
de diamante puro, cuja estrutura mecdnica €& muito
resistente, serdc exigidos no sentido de serem os mais
resistentes possivels durante o processo de abrasdo.
Estas pecas em diamante-CVD serao distribuidas de forma a
garantir a completa agdo de corte e/ou abraséao.

Breve Descricdo dos Desenhos

A seguir a presente invengdc esta descrita com base nos

desenhos em anexo. Agui os desenhos mostrados generalizam
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a forma de um dos dispositivos, a broca anelar, em sua
forma mais simples que é a cilindrica. Como o importante
& o principio de gue o diamante estd sendo forgado aoc
desgaste, entende-se gue para gualquer outro dispositivo,
a representagio, aqul mostrada, estid bem clara, ampla e
representativa.

As figuras 1 e la ilustram, esquematica e
respectivamente, uma vista em corte lateral e uma vista
superior de uma construcdo de ferramenta de corte, na
forma de uma broca cilindrica anelar, ilustrando, em
destaque, na figura lb, um elemento abrasivo da presente
invencdo, na forma de uma pega em diamante CVD;

A figura 2 representa, esquematicamente e em vista
ampliada, uma porgdo da broca anelar ilustrada na figura
1, mas para um arranjo de diferentes elementos abrasivos,
de acordo com a presente invengao;

As figuras 3 e 3a ilustram, esguematicamente, uma vista
frontal e uma wvista lateral de uma ferramenta de corte
definida por um disco de corte construldo de acordc com a
presente invencdo; e

A figura 4 ilustra, esquematicamente e em vista lateral,
uma outra construcdo de ferramenta de corte, definida por
um fio ou corda de corte, construida de acordo com a
presente inveng¢do, ilustrande, em destague, uma peca em
diamante CVD.

Descricao Detalhada da Invengao

A presente invencdo serda descrita para ferramentas de
corte e/ou perfuragdo de materiais duros, naturais {do
tipo rochas) ou sintéticos, das mais diferentes formas e
dimensées. Entende-se por corte e/fou perfuragdo, o
processo de abrasdoc para seccionar ou perfurar.

As ferramentas de corte obtidas a partir da presente
invencdo resultam em um conceito de corte no qual a
operagado de corte obriga ac desgaste do elemento abrasivo
mais durc da ferramenta de corte, por exemplo, na forma
de pegas em diamante sintético produzido pelo processo de

crescimento CVD (chemical vapor deposition) e presentes
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na ferramenta de corte, conforme descrito adiante.

Além das aplicagbes em ferramentas tais como agquelas
ilustradas nos desenhos anexos, deve ser entendido gue o
conceito da presente invencdo também abrange gqualquer
outro tipo de dispositivo empregado em processo de
desgaste, perfuragdo, corte, etc.. Para garantir alta
durabilidade, mesmo nas condigbes mais severas de corte
e/ou perfuragdo, este dispositivo foi projetado para
obrigar o desgaste da pega mais dura da ferramenta de
corte durante toda a vida Gtil de dita ferramenta.

0s elementos abrasives da ferramenta de corte serdo
obrigatoriamente desgastados devido ao contado com o0s
materiais a serem cortados, uma vez gue este material
estara sempre exposto ao regime de desgaste, diferente do
gue ocorre atualmente nas solugbes da técnica conhecida,
onde a ferramenta de corte apresenta pd de diamante
aglomerado, por ligas metdlicas, o qual nao se desgasta,
mas tem © diamante expulso da ferramenta de corte ou
perfuracdo onde estio agregados, devido a nao resisténcia
do material de agregagido (seja via solda galvanica, via
material resinosc, via material ceramico, via material
polimériceo, etc.).

De acordo com a presente invengd3o, para se garantir um
corte duradouro e mais eficiente & necessarico due O
elemento abrasivo nadc possua a forma de pequenos grdos,
mas sim a de pegas grandes, se comparadas com as
dimensdes dos grdos de diamante usados nos dispositivos
de tecnologia convencional.

Em uma forma preferida da presente invengdc, as dimensoes
dos elementos abrasivos ou, em uma forma particular, das
pecas em diamante-CVD, ({por exemplo, na forma
cilindrica), devem ser as dimensées do comprimento da
regqido ativa dos dispositivos de corte, de perfuragao
e/ou desgaste. Estes elementos abrasivos (ou pegas em
diamante-CVD) devem estar devidamente alcjados na regiao
de corte, em posicdes adequadas, dependendc da sua

utilizagdc. Ainda, estes elementos abrasivos, tais como
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as pegas em diamante-CVD, devem ter superficies externas
o mais rugosa possivel, para facilitar o processo de
aderéncia ao material de fixacdoc da matriz de suporte da
ferramenta de corte, seja ele, metalico, resinoso,
ceramico ou polimérico.

Nas construcdes de elemento abrasivo em forma de pecga de
diamante-CVD, além de tais elementos terem as dimensdes
da regiadoc de corte de qualquer que seja o dispositivo,
esta tem forma preferencialmente cilindrica COom
crescimento colunar do grdc de diamante-CVD no sentido
radial, a partir, naturalmente de um substrato,
preferencialmente de forma cilindrica. Este substrato
central, (que pode ser de qualquer tipo de material,
ceramico, metalico, etc.) poderd ainda ter outras formas
gue ndo a cilindrica, mas sempre garantindo um
crescimento colunar do diamante-CVD para dar consisténcila
estrutural & peca de diamante-CVD scb a acdo do desgaste.
De acordo com a presente invengac, a ferramenta de corte
compreende um corpo basico 1 e uma matriz de suporte 10,
esta apresentando uma determinada espessura E entre uma
superficie de retengao 11, solidamente fixada a uma
superficie de ancoragem 2 do corpo basico 1 e uma
superficie de corte 12. A matriz de suporte 10 carrega,
dispersos em pelo menos parte de sua espessura E, por
exemplo, em sua espessura representativa de wvida util Ev
ou ainda em toda a sua espessura E, elementos abrasivos
20 definidos por insertos ancorados no interior da matriz
de suporte 10 e tendo um primeiro extremo 21 aflorando na
superficie de corte 12 e um segundo extremo 22, oposto,
projetando-se para além de uma porgdo de espessura Ev da
matriz de suporte 10, representativa da vida util da
ferramenta de corte. De acordo com as formas construtivas
ilustradas, os elementos abrasivos 20 sdo alongados e
obtidos a partir de um material mais duro do que aquele
de constituicdoc mais abundante na formagdoco da matriz de
suporte 10. Deve ser entendido gue a matriz de suporte 10

pode carregar também pd de material particulado mais
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duro, tal como pd& de diamante, gue reforca sua
construcdo, mas gue ndo atua na operagdo de corte da
ferramenta de corte em descrigao.

De acordo com a presente invengdo, o0s elementos abrasivos
20 podem apresentar um formato cilindrico, trapezoidal,
paralelepipédico, etc. com seg¢do transversal variavel ou
continua ao longo de pelo menos uma de suas dimensdes de
comprimento, largura e espessura.

Nas construcdes descritas e ilustradas nas figuras 1 a 4,
cada matriz de suporte 10 apresenta uma pluralidade de
elementos abrasivos 20, iguais entre si, e apresentando
uma secdo transversal continua ao longo de seu
comprimento estendendo-se pela espessura E da respectiva
matriz de suporte 10, dita segdc transversal sendo
preferivelmente circular. Deve ser entendido que a forma
e o comportamentoc da segdo transversal de cada elemento
abrasivo 20 é& definide em funcio da atuagdo de corte de
cada dito elemento abrasive 20 e ainda da ancoragem
destes na matriz de suporte 10, ditas caracteristicas
sendo definidas ainda em fungdc da exigéncia sobre a
ferramenta de corte durante sua operagaoc.

Na construcdo ilustrada na figura 4, a matriz de suporte
10 carrega uma pluralidade de elementos abrasivoes 20,
sendo pelo menos alguns destes diferentes entre si, por
exemplo, tendo alguns de ditos elementos abrasivos 20
apresentande uma segdo transversal trapezoidal variavel
ac longo do comprimento que se estende pela espessura da
matriz de suporte 10.

De acorde com a presente inven¢do, uma matriz de suporte
10 pode ser formada ancorando diferentes construgdes de
elementos abrasivos 20, naoc sd guanto a forma, mas também
guanto & constituigdo, tende alguns destes elementos
abrasivos 20 em diamante, o©os quals sao distribuidos nos
setores de corte 13 da matriz de suporte 10, de forma
previamente definida em funcdo da operac¢do da ferramenta
de corte para a gqual dita matriz de suporte 10 & formada.
0s elementos abrasivos 20 podem ser obtidos, por exemplo,
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em diamante crescide por uma das técnicas conhecidas, por
exemplo, por deposigac de diamante por processo CVD.

A ferramenta de corte acima descrita € obtida a partir de
um processo de formagao de dita ferramenta compreendendo,
genericamente, as etapas de:- prover um molde com formato
correspondente ao de uma respectiva porgdo da matriz de
suporte 10 a ser obtida;- posicionar, no interior do
molde e de acordo com um posicionamento pré-determinado,
os elementos abrasivos 20 a serem anccorados no interior
da matriz de suporte 10; e - moldar, no interior do
molde, a matriz de suporte 10 com uma superficie de
retencdo 11 a ser fixada no corpo basiceo 1 e de modo a
ancorar, em seu interior, os elementos abrasivos 20 do
tipo acima descritos.

Em uma forma de realizac¢doc da presente invengao, as
etapas processuais acima s3o realizadas na seqiiéncia
apresentada e sendo gue, na segunda das referidas etapas,
pelo menos alguns dos elementos abrasivos 20 podem ser
providos com um respectivo segundo extremo 22 projetante
para além da superficie de retengac 11 da matriz de
suporte 10, para permitir a fixacgdc deste extremo ao
corpo basico 1, gquando da retencdo da matriz de suporte
10 ao referido corpo basico 1.

Em uma etapa subsequente, o© processc em guestdo
compreende a fixagd3oc do segundo extremo 22 de cada
elemento abrasiveo 20 em uma superficie de ancoragem 2 do
corpo basico 1, dita fixac¢do ocorrendo apds uma etapa de
prover uma liga de fixacgdo entre o corpe basico 1 e cada
elementoe abrasive 20, dita liga de fixa¢ac podendo
incluir uma camada de pd de diamante com pelo menos uma
das dimensdes micrométricas e nancmétricas.

Deve ser entendido que a etapa de fixar cada elemento
abrasivo 20 ao corpo basico 1 pode ser cobtida também por
uma das técnicas de cola e soldagem.

Em uma forma de realizagdo da presente invengdo, a matriz
de suporte 10 & moldada ja sobre o corpo basico 1, o qual

opera como parte do molde de dita matriz de suporte 10,
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10

definindo pelo mencs a superficie de retengdo 11 desta
iltima. Este processo ocorre, por exemplo, na obtencido de
ferramenta de corte do tipo corda ou fio, ilustrado na
figura 4.

Em uma outra forma de realizagdo da presente invengao, o©
processo de formagdoc da matriz de suporte 10 compreende,
apés a etapa de moldagem da matriz de suporte 10, uma
etapa adicional de conduzir dita matriz de suporte 10 ao
corpo basico 1 e fixar a superficie de retengdo 11 da
matriz de suporte 10 no corpo basico 1.

Este processo ocorre, por exemplo, na obtengdo de
ferramenta de corte do tipe anelar e de disco, 1lustrados
nas figuras 1 e 3.

No caso de elementos abrasivos 20 em diamante, antes da
disposicdo destes no corpo basico 1, cada elemento
abrasivo 20 ¢ obtido por um processc compreendendo,
genericamente, as etapas de: prover, para formacgac de
cada elemento abrasive 20, um substrato central 23, em
material compativel com crescimento de diamante por
guaisquer das técnicas conhecidas, por exemplo, por CVD,
em um reator; e envolver cada substrato central 23 com
uma camada de diamante 24 apresentando uma determinada
espessura, comprimento, rugosidade superficial e dureza.
Para os elementos abrasivos 20 com diamante crescido por
técnica de crescimento CVD, esta etapa de provisao da
camada de diamante é obtida submetendo-se cada substrato
central 23 a uma determinada condic¢dc de vapor gquimico,
definida de modo a possibilitar o crescimento de uma
camada em diamante 24, com uma determinada espessura,
comprimento, rugosidade superficial e dureza. Em uma
construcdo particular, cada elemento abrasivo 20 obtido
em diamante CVD apresenta um comprimento entre cerca de
1, 0mm 5, Omm.

De acordo com © processo de obtencdoc da ferramenta de
corte da presente invencdo, apds a colocagdc da matriz de
suporte 10, j& ancorando os elementos abrasives 20, no
corpo béasico 1, este retém dita matriz de suporte 10
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através de uma liga de fixacdo, previamente disposta na
superficie de ancoragem 2 do corpe basico 1, dita liga de
fixag¢ao podendo ser uma liga metalica, de resina,
ceramica ou polimérica. Por um processo de sinterizagio,
aquecimento, prensagem, eletroquimico, galvanico etc.,
esta liga de fizxag¢do adguire uma forma sélida, de
propriedades mecanicas de escoamentc, dureza, aderéncia
aoc corpo basico 1, gque satisfazem as necessidades de
aprisionamento dos elementos abrasivos 20 ao corpo bésico
l, no caso em gue ditos elementos abrasivos 20 apresentam
cada respectivo primeiro extremo projetante para além da
superficie de retengdo 11 da matriz de suporte 10, ou
ainda aprisionam a matriz de suporte 10 ac dito corpo
basico 1, quande os referidos elementos abrasivos 20
apresentam cada respectivo primeirc extremo no maximo
concordante com a superficie de retencdo 11 de dita
matriz de suporte 10. Este aprisionamento garante ndo
haver deslocamentos dos elementos abrasives 20 e/fou da
matriz de suporte 10 relativamente ao corpo basico 1 nem
desprendimentos com relacdo a este, forgando o desgaste
de ditos elementos abrasivos 20 durante a operacgdo da
ferramenta de corte.

A liga, independentemente de suas composicdes, pode ainda
conter pd de diamante ou outro material de boa dureza,
para garantir uma melhora na aderéncia e, também, de
desempenho quando usado no processo de perfuracio, de
corte e/ou desgaste. Deve ser entendido que, além do pd
de diamante, pode ser também utilizado outro material
dure, em funcio do desempenho a ser obtido, ditc material
duro sendo constituido, por exemplo, por micro e/ou nano
particulas, resultande em uma melhora de desempenho,
tanto em aderéncia como em corte e/fou desgaste.

Para a fixagdo dos elementos abrasivos 20 na matriz de
suporte 10 e/ou no corpo bdsico 1 da ferramenta de corte
em descrigao, cada elemento abrasivo 20,
independentemente de seu posicionamento relative a
superficie de corte 12 da matriz de suporte 10, apresenta
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uma determinada rugosidade superficial definida de mcdo a
garantir sua ancoragem a parte gue © carrega,
particularmente na matriz de suporte 10.

De acordo com a presente invengdo, cada elemento abrasivo
20 apresenta uma dimensdo, definida entre os respectivos
primeiro e segundos extremos 21, 22, no minimo igual &
espessura E da matriz de suporte 10, sendo que pelo menos
parte dos elementos abrasivos 20 apresenta seu segundo
extremo 22 projetante para além da superficie de retencao
11 da matriz de suporte 10.

Na construgdo de ferramenta pelo processo aqui descrito,
cada elemento abrasivo 20 & inicialmente ancorado, por
seu segundo extremo 22, ao corpo basico 1, antes de
receber a matriz de suporte 10 sobre dito corpo basico 1,
a qual ira envolver e reter cada elementoc abrasivo 20 em
sua posicdo previamente definida na ferramenta. Em uma
forma de realizacdo da presente invengdo, com © processo
agui descriteo, o© segundo extremo 22 de cada elemento
abrasivo 20 & inicialmente fixado ao corpo basico 1, por
exemplo, por uma liga de fixag3doc tal como j& descrito
anteriormente,

Na construgao de ferramenta de corte da presente
invencdo, cada elemento abrasivo 20 €& disposto na
espessura E da matriz de suporte 10, estendendo-se ao
longo da referida espessura E, em uma das direcdes
inclinada e ortogonal a superficie de corte 12 de dita
matriz de suporte 10.

Em algumas construgdes de ferramenta de corte, a matriz
de suporte 10 inclui também elementos abrasivos 20
adicionais, também na forma de insertos ancorados no
interior da matriz de suporte 10, estendendo-se ao longo
da espessura dessa Gltima, em uma diregdoc paralela & sua
superficie de corte 12. As figuras 2 e 3 apresentam uma
forma construtiva possivel para esta ferramenta de corte
incluindo elementos abrasivos ortogonais e paralelos &
superficie de corte 12 da matriz de suporte 10.

Para qualquer uma das construgdes de ferramenta de corte
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acima, ou seja, contendo ou nidc elementos abrasives 20
adicionails, paralelos a superficie de corte da matriz de
suporte 10, os elementos abrasivos 20 existentes na
referida matriz de suporte 10 sao dispostos distanciados
entre si por uma distancia suficiente para que entre eles
subsista uma gquantidade de matriz de suporte 10 que
garanta a ancoragem de ditos elementos abrasivos 20.

De acorde com uma forma construtiva da presente invencao,
a matriz de suporte 10 & formada de uma pluralidade de
setores de corte 13 definidos a partir do corpo basico 1,
cada setor de corte 13 compreendendo um conjunto de
elementos abrasivos 20, sendo os setores de corte 13 (ou
gomos} distanciades entre si, definindo <canais de
escoamento 14, pelos quais o material desgastado durante
a operagao de corte pela ferramenta de corte em descricgioc
& retirado da regido sendo cortada.

Cada setor de corte 13 apresenta a espessura E da matriz
de suporte 10 e uma respectiva porgao de superficie de
retengdo 11 e uma porcdoc de superficie de corte 12 de
dita matriz de suporte 10.

Na construgac ilustrada nas figuras 1 e la os canais de
escoamento 14 sdo radiails e apresentam uma profundidade
superior & espessura E da matriz de suporte 10, dita
profundidade sendo calculada para cada tipo de ferramenta
de corte, de acordo com sua utilizacdo.

Para efeito de descrigdo da presente invencdo, considera-
se como uma forma construtiva de ferramenta de corte
aquela ilustrada nas figuras 1 e la e na qual o corpo
basico 1 & uma pega tubular, por exemplo, espessa e em
ago ou outro material qualgquer, metalico ou n3c. Saobre
este corpo basico 1 sdo fixados os elementos abrasivos
20, distribuidos em setores de corte 13 na matriz de
suporte 10, ditos setores de corte 13 sendo
circunferencialmente distanciados entre si por canais de
escoamento 14, radiais, e que se estendem por uma certa
profundidade do corpo bésico 1, a partir de sua

superficie de ancoragem 2, garantinde a ditos canais de
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escoamento 14, uma profundidade superior & espessura E da
matriz de suporte 10. Na construgdo ilustrada, o© corpo
basico 1 carrega uma cabeg¢a ou corva de corte 3, na qual
& provida a matriz de suporte 10 e onde é definido pelo
menos parte dos canais de escoamento 14.

Nesta construgadoe, os elementos abrasivos 20 sao, por
exemplo, na forma de tarugos particularmente de diamante-
CVD, distribuidos de forma a garantir completo contato do
diamante com a superficie a ser cortada, perfurada e/ou
abrasionada. Estas pegas de diamante-CVD sao fixadas ao
corpo basico 1 através de uma liga de fixacdo, tal como
ja descrito. A fixagdo dos elementos abrasivos 20 assim
como a formagdoc da matriz de suporte 10 em torno destes
pode ocorrer com o auxilio de um molde cuja forma
dependerd do tipo de ferramenta a ser obtida.

Os elementos abrasivos 20 devem ter didmetros externos e
internos adequados para o esforgo requerido pela
ferramenta, o que depende da aplicacdo e do tipo de
material a ser cortado e/fou perfurado, abrasiocnado ou
desgastado.

Nesta construgdo, cada setor de corte 13 apresenta uma
pluralidade de elementos abrasivos 20, cada um tendo um
respectivo formatc e dimensionamento, ditos elementos
abrasivos 20 sendo dispostos na matriz de suporte 10 de
modo que ¢ respective setor de corte 13 apresente uma
pluralidade de elementos abrasivos 20, dispostos de modo
4 terem seu primeirc extremo 21 cobrindo, em conjunto e
quando do giro da matriz de suporte 10 anelar, na
operagdo da ferramenta de corte, toda a largura radial do
respectivo setor de corte 13.

No caso de elementos abrasivos 20 em diamante, o didmetro
interno da peg¢a de diamante-CVD serd o diametro do
substrato de crescimento do diamante, e poderd wvariar
desde 0,01 a 5 mm, enquanto que o externo poderad variar
desde 0,02 a 15 mm.

A fixagdo dos elementos abrasivos 20 em pegas de

diamante-CVD na respectiva matriz de suporte 10 dependera
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da forma da ferramenta para a gual esta matriz de suporte
10 sera aplicada. 5Sua posigdc em relagdao a superficie de
retengdo 11 podera variar, por exemplo, de uma posigao
inclinada a uma posicgdo ortogonal & dita superficie de
retengdo 11, tal como j& descrito para a superficie de
corte 12. Estes elementos abrasiveos 20 obtidos em
diamante-CVD podem ser posicionados longitudinalmente
e/ou transversalmente em relacdo ao sentide de corte, de
perfurac¢do, de abrasido, etc. Ou seja, as pegas de
diamante-CVD, poderdo estar alojadas na regido de
contato, por exemplo, da broca, axialmente, ou
radialmente ao cilindroe que forma © corpo da broca. O
mesmo  equivale para quaisquer dispositivos gque use o
conceito de desgaste do diamante~CVD em elementos
abrasivos 20 tal como aqui descritos.

Os elementos abrasivos 20 e diamante-CVD SA0
caracterizados como se definindo uma pedra uUnica em
diamante, por serem pecas em diamante purc ou mesmo com
impurezas de qualquer natureza crescidas a partir de uma
mistura gascsa de um ou mais hidrocarbonetos com
hidrogénic. Esta mistura pode ainda ser aumentada com
cutros diferentes gases contendo o atomo de carbono
individualmente ou na forma de moléculas com apenas
adtomos de carbono ou outros aAtomos guaisquer.

0Os elementos abrasives 20 de gualguer composigio
incluindo aqueles em diamante-CVD podem ser obtidos com
superficie relativamente rugosa de diferentes valores,
independentemente dos diametros internos e externos e,
também, de variados comprimentos. A rugosidade
superficial & definida durante a formagdc de cada
elemento abrasive 20, ou ainda provida posteriocrmente a
dita obtencgdo, de modo a garantir uma melhor ancoragem
destes na matriz de suporte 10. A rugosidade superficial
pode ainda ser definida para melhorar o grau de retengao
de cada elemento abrasive 20 ao corpo basico 1, nos casos
em gue ditos elementos abrasivos 20 sd3o projetantes para
além da superficie de retencdoc 11 da matriz de suporte
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10, sendo fixados em dito corpo basico 1. A boa fixagao
obtida dos elementos abrasivos 20 a matriz de suporte 10
permite que a ferramenta de corte opere, de forma
eficiente, em cortes diagonais, transversais ou
longitudinais, dependendo da sua aplicacdo.

Para os elementos abrasivos 20 em diamante, a rugosidade
superficial é& definida pelas condigdes de crescimento da
camada de diamante 24 em torno do nucleo central 23 de
cada elemento abrasivo 20.

A posicdo de cada elemento abrasivo 20 e definida de
acordo com a aplicagdo da ferramenta de corte e pode
formar um angulo com a normal do corpo basico 1, sendo a
distribuicdo dos elementos abrasivos 20 podendo ser
radial ou axial em relacdo ao eixo da ferramenta de
corte.

Os elementos abrasivos 20 em diamante podem ser obtidos
por qualquer uma das técnicas conhecidas de crescimento
de diamante, particularmente do tipo CVD, seja por
filamento quente, por descarga em plasma de microondas,
por jato de plasma em arco, ou por outra técnica
qualquer. A forma final de qualquer uma das ferramentas
de corte, perfuragdo ou abrasio podera ser obtida via
molde, cujas formas dependerdo da aplicagdo.

Um protétipo de uma broca de perfuragdo, com 50 mm de
didmetro externo, seis setores de corte 13 iguais entre
si e com 5 mm de altura e 4 mm de espessura foi montado
conforme esclarecido acima, e testade em campo. Os
elementos abrasives 20 em diamante-CVD utilizados
apresentam formato cilindrico, com niclec de tungsténio
{substrato) de 0,3 mm de didmetro. O diametro externc
deste primeiroe protoétipe foi de 1,6 mm. A aglomeragado
destes elementos abrasives 20 na forma de tarugos de
diamante-CvVD foi feita com uma liga metdlica
convencionalmente usada na confecgdo de brocas gque usam
apenas o pd de diamante. Os dados comparativos com uma
construc¢do convencional de broca, apresentando uma mesma

dimensdc, mostrou uma significativa superioridade da
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solucdo utilizandoe a construgdc da presente invengao.
Observa-se, para perfuragdo de cerca de 15 metros em
rochas do tipo granito, gque ndo houve desgaste mensuravel
para uma ferramenta de corte na forma de uma broca de
perfuracdo construida com o conceito do presente invento,
enguantc para a broca convencional, testada nas mesmas
condigdes, observa-se um evidente desgaste. Além disso,
foi também observado um desgaste menos acelerado quando é
usado um protdtipo com a construcdo da presente invencao.
Na construcgdo ilustrada na figura 1, a ferramenta de
corte € na forma de uma broca cilindrica anelar (que pode
ser de pequena ou grande dimensdo) apresentando: um corpo
bédsico 1, o qual pode ser de ago ferramenta, acgo carbono,
ou uma liga qualquer, metdlica ou ndco; uma matriz de
suporte 10, também em ago ferramenta, ou ag¢oe carbono ou
uma liga, metalica ou nao, a qual podendo ser
incorporada, por exemplo, em peca Unica ao corpo basico 1
ou ser a este fixada por meio adegquado, tal como solda,
Na construgao ilustrada nas figuras 1 e la, a matriz de
suporte 10 compreende setores de corte 13 na forma de
segmentos anelares separados por canais de escoamento 14,
radiais, distanciados entre si, conforme ja descrito,
cada setor de corte 13 ancorando elementos abrasivos 20,
por exemplo em diamante CVD.

Estes setores de corte 13 determinam a forma e as
dimensdes da ferramenta de corte. O numero e forma dos
setores de corte 13 dependem das aplicagdes desejadas.
Sobre os setores de corte 13 s3c colocados, em posicdes
adeguadas, o3 elementos abrasivos 20 por exemple, em
diamante CVD apresentandeo, cada um, um nacleo, metdlico,
definide pelo substrato 23, sobre o gqual foi feito
crescer diamante CVD.

Os canais de escoamento 14 providos entre os setores de
corte 13 em cada construcdo de ferramenta de corte
permite, alem do escoamento do material retirado pela
ferramenta de corte, uma melhor refrigeracdo local desta

tltima. As dimensdes e formas de cada canal de escoamento
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14 dependem da aplicagao do dispositivo. Além da
configuragcdo de setores de corte 13 do tipo ilustrado,
deve ser entendide que outras construgdes sdo tambem
possiveis {triangulares, dentados, etc.) dentro do
conceito aqui apresentado.

De acorde com uma outra forma construtiva de ferramenta
de corte da presente invengao, ilustrada nas figuras 2 e
3, a ferramenta de corte €& na forma de um disco no qual
um corpo basico 1 carrega setores de corte 13,
circunferencialmente espagados entre si ao longo da borda
do disco, definindo canais de escoamento 14
circunferenciais e apresentande uma largura axial
correspondente aquela da borda do disco.

Deve ser entendido que a presente construgdc pode ser
aplicada para ferramentas de corte na forma de rebolos,
os guais podem também ter diferentes formas e dimensdes.
Nesta construcdo, os setores de corte 13 apresentam
elementos abrasivos 20 axialmente dispostos ao longo da
largura axial do respectivo setor de corte 13, em uma
porcdo de matriz de suporte 10 e elementos abrasivos 20
transversalmente dispostos aqueles radialmente dispostos
ao longo da extensdo radial do respectivo setor de corte
13. Entretanto deve ser entendido que os setores de corte
13 ou pelo menos parte destes pode apresentar somente um
tipo de distribuicdo de elementos abrasives 20, radiais
ou transversals a extensdo radial do respectivo setor de
corte 13,

Na construgdo ilustrada, o corpo béasice 1 apresenta
recortes 4 em sua superficie de ancoragem 2, nos gquais
s3o providos os setores de corte 13.

As figuras 2 e 3 mostram, esquematica e respectivamente,
vistas lateral e frontal de uma construgac de ferramenta
de corte na forma de um disco de corte com os elementos
abrasivos 20 por exemplo, em diamante-CVD,
particularmente na forma cilindrica. O corpo basico 1 na
forma de disco, pode ser de qualquer tipoc de metal ou
liga metalica, cerdmica ou polimérica.



10

15

20

25

30

35

19

Os elementos abrasivos 20 dos setores de corte 13 podem
ser dispostos em diferentes posicoes além daquelas
ilustradas e que compreendam disposigdes em angulos
diferentes em relacgdoc ac eixo do disco, ditas disposigdes
sende definidas em fungdo da aplicagdc da ferramenta.
Além disso, a forma do disco, em termos de dimensoées,
didmetros internos e externos, larguras, etc., também
poderdo ser variados de acordo com a aplicagdoc proposta.
Em todos os casos, os elementos abrasives 20, na forma de
pecas de diamante ou ndo, serdo fixados na superficie de
ancoragem 2 do corpo basico 1, através de ligas,
metalicas, cerdmicas, ou poliméricas, etc. Ccom ou sem po
de diamante agregado, tal come anteriormente descrito
para as brocas anelares. 0 pé de diamante podera ter
dimensdes micrométricas ou nanométricas, como dito para
as brocas. O material de aglomeragdc dos elementos
abrasiveos 20 e estes formam os setores de corte 13.

De acorde com o© 1ilustrado na figura 4, uma outra
construcdo de ferramenta de corte utilizando a presente
invenc3o apresenta a forma de uma corda ou fio de corte,
utilizadas para corte de rochas que podem ter dimensodes
desde alguns centimetros até alguns guildmetros de
comprimento de rochas.

Nesta construgdo, o corpo basico 1 é definido por um
cabc, uma corda ou um fio, geralmente de aco, & por uma
pluralidade de setores de corte 13, linearmente espacgados
entre si, ao longo do comprimentc da corda de corte e gque
sdo dispostos no corpo basico 1, definindo neste anéis de
corte carregandc os elementos abrasivos 20, por exemplo,
em diamante-CVD alojados, por uma liga de fixagao, do
tipo j& descrito, ao respectivo setor de corte 13.

Nesta construcdo de ferramenta de corte, cada setor de
corte 13 compreende um conjunto de elementos abrasives 20
radialmente dispostos a partir da superficie da corda de
corte. Em uma forma particular da presente invengao, os
setores de corte 13 apresentam os respectivos elementos

abrasivos 20 em uma mesma disposigioc, defininde, ao longo
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da extensdo da corda de corte, um alinhamente destes
elementos abrasivos 20, definindo uma linha de corte.
Comoa J4 descrito, a disposicdc e caracteristicas
construtivas dos elementos abrasivos 20 deve seguir os
requisitos de melhor desempenho para a aplicacgao
desejada. Cada um dos setores de corte 13 €& fixado
mecanicamente ao  cabo, de modo a ndoc permitir
deslocamentos e/ou perdas de material. Também nesta
construcdo, as formas e dimensdes destes setores de corte
13 dependerdo das aplicagdes propostas.

Com a solucdo da presente invengdo, © conceito de corte
com as ferramentas aqui indicadas ¢é modificado, sendo
agora obtido pela agdo direta de elementos abrasives 20,
por exemplo, em diamante CVD (na forma tubular,
cilindrica, etc.). Com este conceito, ndo ocorrem
descolamento e/ou desprendimento dos materiais duros da
ferramenta de corte, tal como ocorria com ©s graocs de
materiais duros (por exemplo de diamante), na técnica
anterior. Com a presente solugdo, a ferramenta de corte
obriga o desgaste dos elementos abrasivos 20 em material
dure, tal como diamante CVD {aglutinadc a uma matriz
metalica, cerdmica, polimérica, etc.), de forma ordenada,
de maneira a garantir a completa acdo de corte sobre a
superficie.

Nas construcdes de elementos abrasivos em diamante CVD,
as dimensdes dos corpos em diamante CVD, assim como a
ordenag¢do destes dependera do tamanho e da forma da
ferramenta de corte, de acordo com o destino da aplicacgdo
especifica. A matriz de suporte 10, independentemente do
material de sua constituicdo, podera ter gualguer forma,
desde que devidamente projetada para suportar a acgaoc de
corte e/ou desbaste do material sob agdoc deste, durante o
ciclo de seu desgaste.

A mudanga de conceito de corte obtido a partir da
presente invengaoc {ou seja, transformando o desgaste da
ferramenta nic mais devidoe ao desprendimento dos grios

duros da matriz e sim peloc desgaste direto dos elementos
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abrasivos tal como corpos de diamante CVD devidamente
aglutinados na referida matriz) exige que a posigio
relativa de cada elemento abrasiveo 20 na matriz dependa,
também, da aplicag¢dc ao qual a ferramenta de corte e/ou
perfuracido se destina.

Os elementos abrasivos 20 em diamante CVD podem ser
obtidos por qualquer uma das técnicas de crescimento
conhecida, a partir da fase vapor. As diferentes técnicas
de crescimento de diamante-CVD tém side vastamente
divulgadas na literatura. Estas pegas ou cCcorpos em
diamante-CVD podem ser obtidos a partir de “chapas” ou
“placas” de diamante-(CVD, efetuando corte a laser
produzindo pegas nas dimensdes requeridas, ou ja na forma
desejada para ser aglutinada na matriz de suporte 10 da
ferramenta de corte. Uma outra maneira de se obter estas
pegas ou corpos de diamante-CVD & na forma de cilindros,
onde se pode crescer diamante em fios de diametros
extremamente peguenos, caracterizando-se como pegquenos
tarugos em diamante-CVD gque, alojados em uma matriz de
suporte 10, em posigdes adeguadas, podem contribuir para
um aumento significativo de wvida média da ferramenta,
independentemente da aplicagdo. A colocagdo destes corpos
em diamante-CVD obedecerda, sempre, uma disposi¢do que
garanta o desgaste uniforme da superficie de contato.

Os parametros de crescimento de diamante nos elementos
abrasivos 20 dispostos em um reator apropriade serdo
definidos de modo a manter o melhor desempenho possivel,
isto &, © de obter a melhor qualidade possivel, com a
melhor taxa de crescimento possivel, e ainda garantindo a
maior gquantidade de diamante por reator. Diferentes
disposigdes do substrato 23 de formagdc do elemento
abrasivo 20 (o qual pode ser, por exemplo, em qualguer
material), sobre o qual serd crescido o diamante, serdo
obtidas no sentido de otimizar a gquantidade de diamante-
CVD por reator em operagdaoc. Uma possibilidade é crescer
estes elementos abrasivos na forma de pegquenocos tarugos de

diamante-CVD ja nas dimensdes, em termos de didmetro e em
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termos de comprimenteo, adeguadas para uso na confecgdo da
ferramenta de corte, ou crescer em diametro adeguado com
comprimentos maiores e em seguida cortar estes tarugos
com © uso de laser ou outra técnica gqualquer, no
comprimentce desejado. Acrescenta-se ainda, gue oS
referidos substratos 23, a principic de qualquer tipo de
metal, de ceramica, de carbono, etc., seridc sempre
devidamente preparados para se obter a melhor densidade
de nucleagdo.
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REIVINDICACOES

1- Ferramenta de corte compreendendo um corpo basico {1):

uma matriz de suporte (10} apresentandoe uma determinada
espessura (E) entre uma superficie de retengdao (11},
solidamente fixada ao corpo bésico (1) e uma superficie
de corte (12), e carregando, dispersos em toda sua
espessura (E), elementos abrasivos, caracterizada pelo

fato de os elementos abrasivos (20) serem definidos por
insertos ancorados no interior da matriz de suporte (10)
e tendo um primeiro extremo (21) aflorando na superficie
de corte {12y e wum segundo extremo {22}, oposto,
projetando-se para além de uma porgdc de espessura (Ev)
da matriz de suporte (10) representativa da vida dtil da
ferramenta de corte.

2- Ferramenta, de acorde com a reivindicacao 1,

caracterizada pelo fato de cada elemento abrasivo (20)

apresentar uma dimensdo definida entre ditos primeiro e
segundos extremos (21, 22) no minimo igual & espessura
{E) da matriz de suporte (10).

3- Ferramenta, de acordo com a reivindicacdo 2,

caracterizada pelo fate de pelo menos parte dos elementos

abrasivos (20} apresentar seu segundo extremo (22)
projetante para além da superficie de retencdoc {11).

4~ Ferramenta, de acordo com a reivindicagéao 3,
caracterizada pelc fato de cada elemento abrasive (20}
ser dispostoc na espessura (E) da matriz de suporte (10},
estendendo-se ao longo de dita espessura (E), em uma das

diregdes inclinada e ortogonal & superficie de corte (12)
de dita matriz de suporte (10).
5- Ferramenta, de acordo  com  a reivindicacao 4,

caracterizada pelo fate de incluir elementos abrasivos

(20} adicionais, na forma de 1insertos ancorados no
interior da matriz de suporte (10) e estendendo-ze em uma
diregdoc paralela a superficie de corte (12) de dita
matriz de suporte (10).

6= Ferramenta, de acordo  com qualguer uma das

reivindicagées 4 e 5, caracterizada pelo fatc de os
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elementos abrasivos (20) serem dispostos distanciados
entre si por uma distancia suficiente para que entre eles
subsista uma quantidade de matriz de suporte (10) que
garanta a ancoragem de ditos elementos abrasivos (20).

7= Ferramenta, de acordo com qualqguer uma das
reivindicagdes 1 e 6, caracterizada peloc fato de cada

elemento  abrasivo {20) apresentar uma determinada
rugosidade superficial definida de modo a garantir sua
ancoragem a matriz de suporte (10).

8- Ferramenta, de acordo com qgualquer uma das
reivindicagdes 1 e 7, caracterizada pelo fato de a matriz
de suporte (10) ser formada de uma pluralidade de setores
de corte (13), cada um apresentando respectivas porcgées
de superficie de retencao (11} e de corte (12) da matriz
de suporte (10}, cada setor de corte (13) ancorando, na
espessura (E) da matriz de suporte (10) um conjunto de
elementos abrasivos (20).

9- Ferramenta, de acordo com a reivindicacdo 8,
caracterizada pelo fato de os setores de corte (13) serem

distanciados entre si, defininde canais de escoamento
(14), de saida de material desgastado.

10- Ferramenta, de acordo com a reivindicacdo 1, onde os
elementos abrasivos (20) sac formados em diamante-CVD

caracterizada pelo fato de serem alongados.

11- Ferramenta, de accrdo com a reivindicacdoc 10,

caracterizada pelo fate de  apresentar uma secdo

transversal continua ac longo de sua extensido.

12- Ferramenta, de acordc com a reivindicacdo 11,
caracterizada pelo fato de apresentar uma secdo
transversal circular.

13- Ferramenta, de acorde com a reivindicacio 12, onde os
elementos abrasivos (20} sac formados em diamante-CvD,
caracterizada pelo fato de apresentar um substrato
central (23).

l4- Ferramenta, de acordo com a reivindicacgdo 9, e sendo

a matriz de suporte (10) anelar, caracterizada pelo fato

de ©0s setores de corte (13} serem circunferencialmente
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distanciados entre si por canais de escoamento (14)
radiais, de profundidade superior a espessura (E) da
matriz de suporte (10).

15~ Ferramenta, de acorde com a reivindicagdo 14,
caracterizada pele fato de cada setor de corte (13)

apresentar uma pluralidade de elementos abrasivos (20},
dispostos de modo a terem seu primeiro extremo cobrindo,
em conjunto e gquando do giro da matriz de suporte (10)
anelar, na operagdo da ferramenta de corte, toda a
largura radial do respectivo setor de corte (13).

16- Ferramenta, de acordo com a reivindicagado 9, e sendo
o corpo basico (1) detinido por um disco, caracterizada
pelo fato de os setores de corte (13) da matriz de
suporte (10) serem circunferencialmente espagados entre

si ao longo da borda do disco e apresentando uma largura
axial correspondente aquela da borda do disco.
17- Ferramenta, de acordo com a reivindicagdo 16,

caracterizada pelo fato de os setores de corte (13)

apresentarem elementos abrasivos (20) radialmente
dispostos ao longo da extensac radial do respectivo setor
de corte (13).

18- Ferramenta, de acorde com a reivindicagao 17,
caracterizada pelo fato de os setores de corte (13)

apresentarem elementos abrasivos {20} axialmente
dispostos ao longo da largura axial do respective setor
de corte (13).

19~ Ferramenta, de acordo com a reivindicacido 9, e sendo
o corpo béasico (1) definido por uma corda de corte,
caracterizada pelo fato de os setores de corte (13} serem

linearmente espag¢ados entre si, ao longo do comprimento
da corda de corte.

20~ Ferramenta, de acordo com a reivindicacd3o 19,
caracterizada pelo fato de os setores de corte (13)

apresentarem os respectivos elementos abrasivos (20) em
uma mesma disposigdo, definindo, ao longo da extensdo da
corda de corte, alinhamentos destes.

21— Ferramenta, de acordo com a reivindicacdc 1,
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caracterizada pelo fato de a matriz de suporte (10) ser

definida por uma liga formada a partir de pelo menos um
dos materiais metalico, resinoso, polimérico e ceramico.

22- Processo de formacac de ferramenta de corte
compreendendo um corpo basico (1); uma matriz de suporte
{10) apresentando uma determinada espessura (E) entre uma
superficie de retencdo (11), a ser solidamente fixada ao
corpo basico (1) e uma superficie de corte (12), e
carregando, tdispersocs em toda sua espessura (E),
elementos abrasivos (20), caracterizado peleo fato de

compreender as etapas de:

a- prover um molde com formato correspondente ao de uma
respectiva porgido da matriz de suporte (10} a ser obtida;
b- posicionar, no interior do molde e de acordo com um
posiciocnamento pré-determinado, elementos abrasivos (20}
na forma de insertos a serem ancorados no interior da
matriz de suporte (10); e

c- moldar, no interior do molde, a matriz de suporte (10}
com uma superficie de retengdo (11} a ser fixada no corpo
basico (1) e de mode a ancorar, em seu interior, os
elementos abrasivos (20) tendo um primeiro extremo (21} a
aflorar na superficie de corte (12) da matriz de suporte
{10) e um segundo extremo (22) projetando-se para além de
uma porgdo de espessura {(Ev) da matriz de suporte {10},
representativa da vida atil da ferramenta de corte.

23- Processo, de acordoc <c¢com a reivindicagao 22,
caracterizado pelo fatc de, na etapa "b", pelo menos

alguns dos elementos abrasivos (20) serem providos com um
respectivo segundo extremo (22) projetante para além da
superficie de retengaoc {(11) da matriz de suporte (10).

24~ Processo, de  acordo com  gualquer uma  das
reivindicacdes 22 e 23, caracterizade pelo fatoc de

compreender uma etapa adicional de fixar a superficie de
retengdo (11) da matriz de suporte (10) no corpo basico
(1).

25- Processo, de acorde com a reivindicacao 24,

caracterizado pelo fato de alguns dos elementos abrasivoes
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{20) terem o respectivo segundo extremo (22) fixado em
uma superficie de ancoragem (2) do corpo basico (1).

26- Processo, de acordo com a reivindicacgdo 24,
caracterizado pelo fato de compreender, anteriormente a

etapa de fixagdc da matriz de suporte (10} no corpo
basico (1), uma etapa de prover uma liga de fixagdoc entre
o corpo basico (1) e cada =lemento abrasivo (20).

27- Processo, de acordo com a reivindicagao 22,

caracterizado pelo fato de compreender, anteriormente a

etapa "a", as etapas de:

- prover, para formagac de cada elemento abrasive (20),
um substrate central (23), em materlal compativel com
crescimento de dilamante CVD, em um reator; e

- submeter cada substrato central (23} a uma determinada
condigdo de vapor quimico, definida de modo a
possibilitar o crescimento de uma camada em diamante {24)
em torno do substrato central (23), com uma determinada

espessura, comprimento e rugosidade superficial.
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