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(57) Resumo: METODO DE ACABAMENTO DE SUPERFICIE.
Trata-se de uma montagem de ferramentas (61) para lapidagao,
esmerilhamento, acabamento e polimento das superficies vedantes
(50) nos diametros internos das cavidades semi-cegas (36) nos corpos
da valvula (22). A ferramenta (61) pode trazer as superficies da sede
(50) até a especificagdo com as rodas abrasivas (63) que tém
granulagdes variadas. As rodas (63) sdo fornecidas em um arranjo de
tamanhos para formar um conjunto de ferramentas (61) para uma faixa
de diametros com capacidade de abrasdo e acabamento de superficie.
O projeto permite a primeira (ou seja, menor) ferramenta (61) entrar
em uma cavidade (36) em um corpo da valvula (22) para comegar a
cortar. As rodas de tamanhos maiores (63) aumentam o didmetro da
cavidade (36) que é trabalhada a maquina até o tamanho desejado ser
atingido. As rodas (63) com abrasivo mais fino entdo sao usadas para
melhorar 0 acabamento da superficie da cavidade (36) visto que
minimizam a remog&o de material. Quando o dametro desejado e/ou o
acabamento da superficie tiverem sido atingidos, pode ser usada uma
roda de feltro com uma pasta abrasiva fina para proporcionar a
cavidade {36) o acabamento final especificado da superficie.
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“METODO DE ACABAMENTO DE UMA SUPERFICIE”

CAMPO DA INVENCAO

A presente invencgao esta relacionada em geral com a fabricagéo
de corpos de valvulas e, em particular, com um sistema, método e aparelho
melhorados para lapidagao, esmerilhamento, acabamento e polimento de
superficies vedantes nos didmetros internos de cavidades semi-cegas de
corpos de valvulas.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Uma valvula é um dispositivo que geralmente regula o fluxo de
um material pela abertura, fechamento ou obstrugdo parcial de um caminho
através da valvula. O material pode ser um gas, um liquido, um sélido
fluidizado, ou pasta fluida. Existe uma variedade de tipos de valvulas
diferentes, tais como valvulas de gaveta, e valvulas globo.

Uma valvula de gaveta consiste tipicamente em um corpo de
valvula, um castelo, um membro de valvula, € uma sede de valvula. O corpo e
o castelo de valvula formam a area da valvula que contém e direciona o
material através da valvula. O corpo de valvula, por exemplo, pode ter um
orificio que se estende através do corpo de valvula. O membro de valvula
interage com o corpo de valvula para controlar o fluxo de material que passa
através da valvula ao ser posicionado para fechar ou restringir o fluxo. Por
exemplo, uma gaveta deslizante com uma abertura pode funcionar como um
membro de valvula de forma que a abertura se alinha com a passagem no
corpo de valvula para permitir o fluxo. Alternativamente, uma parte sélida da
gaveta deslizante pode ser alinhada parcialmente ou totalmente com a
passagem para restringir ou bloquear o fluxo. O castelo é ligado a valvula para
segurar outros componentes da valvula, tal como o membro de valvula, no
lugar e pode ser removido para proporcionar acesso as partes internas durante

manutencgao.
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Em uma valvula de gaveta, a sede de valvula é a superficie
interior no corpo de valvula que contata a gaveta para formar uma vedagao. A
gaveta entra em contato com a sede quando a valvula é fechada. O corpo e a
sede podem, ambos, serem formados por uma unica peca de material sélido
ou, alternativamente, a sede pode ser uma parte separada da valvula que é
ligada ou fixada a uma cavidade de sede no interior do corpo de valvula.

Quando a sede for uma parte separada da valvula, as dimensdes
da sede e cavidade da base tém que corresponder ou a sede nao assentara
apropriadamente dentro da cavidade de sede do corpo de valvula e pode
ocorrer vazamento. Assim, €& importante que as dimensbdes da sede sejam
usinadas com precisdo para evitar erros de forma e erros de acabamento de
superficie. As ferramentas de acabamento usadas para corrigir ou evitar tais
erros podem, desta forma, ser muito caras. Portanto, é desejada uma técnica
com melhor relagdo de custo-beneficio para lapidagao, esmerilhamento,
acabamento e polimento das superficies vedantes de uma valvula.

DESCRICAO DA INVENCAO

Em uma realizagdo da presente técnica, & fornecida uma
montagem de ferramentas que compreende um membro cilindrico, rodas de
diametros variados e superficies abrasivas, e uma barra para aplicar torque.
Uma montagem de ferramentas permite a lapidacdo, esmerilhamento,
acabamento e polimento das superficies vedantes nos didmetros internos das
cavidades semi-cegas de corpos de valvula. A ferramenta pode trazer as
superficies da sede até a especificagcdo com as rodas abrasivas que tém
granulagdes variadas. As rodas sao fornecidas em um arranjo de tamanhos
para formar um conjunto de ferramentas para uma faixa de diametros com
capacidade de abrasao e acabamento de superficie. Este projeto permite a
primeira (ou seja, menor) ferramenta entrar em uma cavidade em um corpo de

valvula para comegar a cortar. A roda € ligada a uma extremidade do membro
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cilindrico e rodada pela aplicagdo de torque através da barra que pode
atravessar até a extremidade do membro cilindrico. Uma vez que a roda de
diametro pequeno completa sua operagédo de corte, ela pode ser substituida
pelas rodas maiores para aumentar o didmetro da cavidade, ou sede de
valvula, que é usinada até o tamanho desejado ser atingido. As rodas com
abrasivo mais fino podem entdo ser usadas para melhorar o acabamento da
superficie da cavidade visto que minimizam a remogéao de material. Quando o
didmetro desejado e/ou o acabamento da superficie tiverem sido atingidos,
pode ser usada uma roda de feltro com uma pasta abrasiva fina para fornecer a
cavidade o acabamento final especificado da superficie.

O uso da montagem de ferramentas para obter um didmetro e
acabamento desejados para as superficies vedantes da sede de valvula é
eficaz em termos de custo. No passado, eram requeridas ferramentas caras e
especializadas para usinagem para obter o diametro e acabamento desejados.

Em uma realizagédo particular da presente invencédo, a valvula
tem um corpo com uma camara central interceptada por passagens de fluxo
coaxiais, em que a cavidade de sede é um rebaixo formado em uma intersegao
de uma das passagens de fluxo com a camara central, uma extremidade distal
de um membro cilindrico inserida dentro de uma das passagens de fluxo e
dentro da cdmara no corpo de valvula. O método compreende: prender uma
roda que tem uma superficie circunferencial abrasiva a extremidade distal do
eixo central; inserir a borda frontal da roda dentro da cavidade de sede;
rotacionar o eixo acionador € o eixo acionador da roda tal que a superficie
abrasiva na roda se encaixa no didmetro interno da cavidade de sede; e aplicar
forca axial a uma extremidade proximal do eixo acionador para avangar a roda
para dentro da cavidade de sede conforme ela roda.

Em uma realizagéo particular da presente invengéao, a superficie a

ser acabada é a de uma primeira e segunda cavidades de sede de uma valvula
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de gaveta. O método compreende: enquanto a extremidade distal esta em uma
camara, fixar uma roda que tem uma superficie circunferencial abrasiva a
extremidade distal eixo acionador, a roda que tem um didmetro externo maior
do que o didmetro interno da primeira e segunda passagens do fluxo; inserir
uma borda frontal da roda dentro da primeira cavidade de sede; em uma
extremidade proximal do eixo acionador, rotacionar o eixo acionador e a roda
conforme a superficie abrasiva na roda se encaixa no diametro interno da
primeira cavidade de sede; e aplicar forca axial a extremidade proximal do eixo
acionador para avangar a roda para dentro da cavidade de sede conforme ele
roda; retirar a roda da primeira cavidade de sede e inserir a borda frontal da
roda dentro da segunda cavidade de sede; rotacionar o eixo acionador e a roda
conforme a superficie abrasiva na roda se encaixa no didmetro interno da
segunda cavidade de sede, aplicando uma for¢ca axial a extremidade proximal
do eixo acionador para avangar a roda para dentro da segunda cavidade de
sede conforme ela roda, em que a diregdo da forca axial € oposta aquela
aplicada para avangar a roda para dentro da primeira cavidade de sede.

Em uma realizagao particular da presente inveng¢ao, a roda do
dito método tem um didmetro maior do que a passagem de fluxo na qual ela é
inserida, e a etapa de fixar a roda compreende adicionalmente fixar a roda
enguanto a extremidade distal do eixo acionador esta dentro da camara.

Em uma realizacdo particular da presente invencdo, o eixo
acionador do dito método tem um didmetro externo selecionado de tal forma
que ele se ajusta exatamente dentro de uma das ditas passagens de fluxo.

Em uma realizagdo particular da presente invengao, o método
compreende adicionalmente inserir o eixo acionador dentro de uma bucha e
colocar a bucha dentro de uma das ditas passagens de modo a manter o eixo
acionador coaxial com um eixo de uma das ditas passagens.

Em uma realizagao particular da presente invengao, a etapa de
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aplicar uma forga axial em uma extremidade proximal do eixo acionador
compreende empurrar axialmente o eixo acionador.

Em uma realizagédo particular da presente invencao, a etapa de
aplicar uma forca axial em uma extremidade proximal do eixo acionador
compreende puxar axialmente o eixo acionador.

Em uma realizagdo particular da presente invencao, a etapa de
rotacionar o eixo acionador e a roda conforme a superficie abrasiva na roda se
encaixa no didmetro interno da segunda cavidade de sede, aplicando uma
forca axial a extremidade proximal do eixo acionador compreende puxar
axialmente o eixo acionador.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

De forma que a maneira na qual as caracteristicas e vantagens
da presente invengdo sao alcangcadas, possam ser entendidas em mais
detalhes, uma descricdo mais particular da invengao sumarizada brevemente
acima pode ser tida como referéncia a suas realizagbes que sao ilustradas nos
desenhos em anexo. Entretanto, as figuras ilustram apenas algumas
realizagbes da invengao e, portanto, nao devem ser consideradas limitantes de
seu escopo visto que a invencdo pode admitir outras realizagbes igualmente
eficazes.

A Figura 1 € uma vista isométrica em corte de uma realizagio de
uma valvula de gaveta construida de acordo com a invencéo.

A Figura 2 é uma vista isométrica aumentada em corte de uma
das realizagées de uma parte de uma sede e cavidade de sede de valvula de
gaveta da Figura 1, e é construida de acordo com a invengéo;

A Figura 3 € uma vista lateral esquematica de uma ferramenta de
acabamento de superficie para valvulas de gaveta e é construida de acordo
com a invengéo.

A Figura 4 é uma vista isométrica de uma realizagdao de um
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conjunto de ferramental para a ferramenta de acabamento de superficie da
Figura 3; e

A Figura 5 é uma vista esquematica de outra realizagao da
ferramenta de acabamento de superficie para valvulas de gaveta e é

construida de acordo com a invengéo.

DESCRICAO DE REALIZACOES DA INVENCAO

As Figuras 1 a 5 retratam realizagbes de um sistema, método e

aparelho melhorados para lapidagao, esmerilhamento, acabamento e polimento
das superficies vedantes nos diametros internos de cavidades semi-cegas de
corpos de valvulas. Com respeito a Figura 1, é descrito como a presente
invencdo pode ser aplicada em conjunto com uma técnica exemplificativa,
neste caso uma técnica para acabamento de uma superficie dentro do orificio
de uma montagem valvula de gaveta 20 para controlar o fluxo de um fluido, tal
como Oleo ou gas, e é representada em geral pelo numeral de referéncia 20.
Adicionalmente, a realizagao ilustrada da valvula de gaveta 20 é uma valvula
sem graxa. Entretanto, a presente técnica pode ser usada em valvulas que nao
sejam valvulas de gaveta e ou valvulas sem graxa.

Na realizagao ilustrada, a montagem de valvula de gaveta 20
compreende um corpo de valvula 22 que tem um orificio 24 que se estende
através do corpo de valvula 22. O orificio 24 tem uma primeira abertura 26
(primeira passagem de fluxo coaxial) e uma segunda abertura 28 (segunda
passagem de fluxo coaxial). Nesta realizagcado, a valvula de gaveta 20 é uma
valvula bi-direcional. Portanto, a primeira abertura 26 pode ser usada como
uma entrada para o orificio 24 em uma configuragdo e como uma saida em
outra configuragdo, como também pode a segunda abertura 28.

Adicionalmente, esta realizacdo da valvula 20 tem uma cavidade
de valvula que é coberta por um castelo 32. Um par de sedes 34 se estende

dentro da cavidade 30 (camara central) a partir das cavidades de sede 36
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(superficie cilindrica) formadas em lados opostos da cavidade 30 no orificio 24
através do corpo de valvula 22. Uma gaveta € alojada na cavidade 30 entre as
sedes 34. A gaveta 38 tem uma abertura 40 e uma parte sélida 42 que sao
posicionadas para controlar o fluxo através da valvula de gaveta 20. Quando a
gaveta 38 é posicionada com a abertura 40 alinhada com o orificio 24, a valvula
20 esta aberta e os fluidos estao aptos a passar através do orificio através da
abertura 40 na gaveta 38. Quando a gaveta 38 esta posicionada com a parte
solida 42 alinhada com o orificio 24, a valvula 20 esta fechada e os fluidos séo
bloqueados para fluir através do orificio 24 pela parte sélida 42 da gaveta 38.

A valvula 20 também tem uma haste de valvula 44 que se estende
através do castelo 32 para permitir ao usuario posicionar a gaveta 38 em qualquer
das duas configuragdes aberta ou fechada. Um volante (ndo mostrado) ou algum
outro atuador pode ser usado para posicionar a haste de valvula 44. Por exemplo,
um atuador hidraulico pode ser usado para controlar a posi¢cao da gaveta 38. Um
atuador elétrico ou pneumatico também podem ser usados.

Com referéncia em geral a Figura 2, a sede 34 tem uma vedacao
de sede 46 que é usada para formar uma vedacao entre a sede 34 e a
cavidade de sede 36. A vedacgao de sede 46 evita o vazamento de fluxo a partir
do orificio 24 através da sede 34. Nesta realizagdo, a vedagao de sede 46 tem
uma parte em formato U 48 com um par de superficies vedantes 50 (superficie)
que contatam a cavidade de sede 36 de um lado e a sede 34 no lado oposto da
vedacao de sede 46. Um anel de compensagdo 52 é fornecido para se
estender entre a face traseira 54 da cavidade de sede 36 e a parte vedante em
formato U 48 da vedacao de sede 46. Quando instalado na cavidade de sede
36, o anel de compensacdo 52 fica em contato com a face traseira 54 da
cavidade de sede e impulsiona a parte vedante em formato U 48 da vedacao
de sede 46 para fora de modo que as superficies vedantes 50 da vedacgao de

sede 46 fazem contato com a cavidade vde sede 36 e sede 34,
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respectivamente. Adicionalmente, a sede 34 tem uma mola de sede 56 que
impulsiona a sede 34 contra a gaveta 38.

A correspondéncia entre a vedagédo de sede 46 e a cavidade de
sede 36 permite que uma vedagdo seja mantida sem o uso de graxa.
Entretanto, se o perfil da superficie da cavidade de sede 36 for aspero ou nao
for arredondado, as superficies vedantes 50 da vedagdo de sede 46 podem
nao manter uma vedacao. Portanto, podem ocorrer vazamentos a partir do
orificio 24. O perfil da superficie da cavidade de sede 36 pode ser muito aspero
para uma vedacao apropriada devido as vibragdes das operacdes de usinagem
usadas para dar forma a cavidade de sede 36, danos acidentais ao
acabamento da superficie, ou a alguma outra causa. De forma similar, o perfil
da superficie da cavidade de sede 36 pode ter sido usinado um pouco ovalado
em vez de arredondado. O perfil da superficie da cavidade de sede 36 pode ser
reparado se nao estiver suficientemente liso ou redondo. Por exemplo, a
cavidade de sede 36 pode ser usinada para reperfurar a cavidade de sede 36.

Com referéncia agora as Figuras 3 e 4, sdo mostradas
realizagbes de sistema, método e aparelho melhorados para lapidagao,
esmerilhamento, acabamento e polimento de superficies de vedagido nos
diametros internos das cavidades semi-cegas nos corpos de valvulas. Em uma
realizacdo, uma ferramenta arredondada, fixa abrasiva 61 (conjunto de
ferramentas montado, dispositivo) tem uma roda abrasiva 63 fixada a uma
extremidade distal 64 (superficie axial) de um diametro externo de um eixo
cilindrico central 65 (membro cilindrico, eixo acionador). Em uma realizagao
(Figura 5), o eixo 65 pode ser suportado nas ou adjacente as suas
extremidades 64, 66 por buchas 70. Os tamanhos de granulagdo do abrasivo
nas rodas 63 (ver, por exemplo, Figura 4) podem ser fornecidos na faixa de 325
a 1200 mesh, por exemplo. As rodas 63 sao fornecidas em um arranjo de

tamanhos, como mostrado, para formar um conjunto de ferramentas para uma
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faixa de didmetros, abraséo e capacidade de acabamento de superficie. Este
projeto permite a primeira (ou seja, a menor) ferramenta entrar na cavidade
definida dentro da superficie cilindrica 36 e comegar a cortar. Os tamanhos
maiores adicionais das rodas 63 aumentam o tamanho da cavidade que é
usinada até ser alcangado o tamanho desejado.

O eixo 65 é inserido no orificio 24 (Figura 3) e o formato cilindrico
da ferramenta pode ser usado para constranger o dispositivo 61 radialmente.
As buchas 70 (Figura 5) sao localizadas no orificio 24 para suporte adicional e
preciso do eixo 65. Ambas as cavidades de sede 36 sao usinadas com este
processo. Em uma realizagéo, esta ferramenta 61 nao é projetada para usinar
superficies axiais, como a face traseira 54 da cavidade, mas apenas
superficies radiais ou superficies cilindricas 36. A superficie axial 64 é normal
ao eixo do orificio 24. A ferramenta abrasiva 61 € empurrada para frente (ou
seja, para a esquerda na Figura 3) para usinar a cavidade radial frontal (ou
seja, cavidade de sede 36 do lado esquerdo na Figura 3), e a ferramenta
abrasiva 61 € puxada para tras (ou seja, para a direita) para usinar a cavidade
traseira (ou seja, cavidade de sede 36 do lado direito).

O conjunto de ferramentas montado 61 pode ser rotacionado a
mao ou acionado por maquina. Por exemplo, na Figura 3, uma alavanca 67 &
montada na extremidade proximal 66 do eixo 65. Sem uma das rodas 63 (e,
por exemplo, uma das buchas 70) fixada, a extremidade distal 64 do eixo 65 &
posicionada axialmente dentro da cavidade 30 da valvula. Uma das rodas 63
selecionada entao é fixada a extremidade distal 64 e presa ali enquanto dentro
da cavidade 30. Enquanto rodando a ferramenta 61 a mao, a roda 63 tem
conicidade suficiente para permitir suas bordas frontais entrarem nas cavidades
36 e permitir o abrasivo se encaixar no diametro interno da parede da cavidade
36. A ferramenta 61 é continuamente rotacionada e entra vagarosamente para

dentro da cavidade 36 até a roda 63 estar completamente inserida dentro da
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cavidade 36 para tratar as superficies.

Apé6s suficiente lapidagdo, esmerilhamento, acabamento e/ou
polimento ter ocorrido com a roda selecionada, a roda de menor didmetro &
substituida por uma préxima roda de didmetro maior, e o processo é repetido
conforme necessario. Quando o didmetro da cavidade tiver sido aumentado até
a extremidade inferior da faixa desejada de didmetros, as rodas com abrasivos
finos s@o entdo usadas para melhorar o acabamento da superficie da cavidade
visto que minimizam a remogao de material. Quando o didmetro desejado e/ou
o acabamento da superficie tiver sido alcangado, uma roda de feltro pode ser
usada com uma pasta abrasiva fina para proporcionar a cavidade o
acabamento de superficie final especificado.

Os erros de formato e erros de acabamento de superficie que
contribuem para vazamentos nas valvulas de alta pressao foram corrigidos para
alcancar vedacgao superior em aplicagées submarinas extremas. Na usinagem
das super-ligas e partes revestidas de super-ligas, ha dificuldade na usinagem
das super-ligas. Sao requeridos ferramental especial € maquinario caro para
executar estes processos. A invengao usina as superficies para permitir que um
processo de usinagem existente seja utilizado para usinar grosseiramente uma
parte a baixo custo e com precisdo. A parte entdo é acabada com o uso de
ferramental operado manualmente que nao requer equipamentos de alto custo.
As valvulas operam com melhor vedagdo e sem a necessidade de novos
equipamentos para executar a operagédo. O padrado de industria € a pratica de
usinagem e o novo método nao foi aplicado a este pedido.

Embora a invengdo tenha sido mostrada ou descrita apenas em
algumas de suas formas, deve ser evidente, para os técnicos no assunto, que
ela nao é tao limitada e que é suscetivel a varias mudang¢as sem se afastar do

escopo da invengao.
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REIVINDICACOES
1. METODO DE ACABAMENTO DE UMA SUPERFICIE (50)

de uma cavidade de sede (36) de uma valvula de gaveta (20), em que a valvula
(20) tem um corpo (22) com uma camara central (30) interceptada por
passagens de fluxo coaxiais (26, 28), em que a cavidade de sede (36) € um
rebaixo formado em uma intersecdo de uma das passagens de fluxo (26, 28)
com a camara central (30), uma extremidade distal (64) de um membro
cilindrico (65) inserida dentro de uma das passagens de fluxo (26, 28) e dentro
da camara (30) no corpo de valvula (22), em que o método é caracterizado por:

prender uma roda (63) que tem uma superficie circunferencial
abrasiva a extremidade distal (64) do eixo central (65);

inserir a borda frontal da roda (63) dentro da cavidade de sede
(36);

rotacionar o eixo acionador (65) e o eixo acionador (65) da roda
(63) tal que a superficie abrasiva na roda (63) se encaixa no didmetro interno
da cavidade de sede (36); e

aplicar forca axial a uma extremidade proximal (66) do eixo
acionador (65) para avangar a roda (63) para dentro da cavidade de sede (36)
conforme ela roda.

2. METODO, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado
pelo fato de que a roda (63) tem um diametro maior do que a passagem de
fluxo (26, 28) na qual ela é inserida, e a etapa de fixar a roda (63) compreende
adicionalmente fixar a roda (63) enquanto a extremidade distal (64) do eixo
acionador (65) esta dentro da camara (30).

3. METODO, de acordo com a reivindicagédo 1, caracterizado
pelo fato de que o eixo acionador (65) tem um didmetro externo selecionado de
tal forma que ele se ajusta exatamente dentro de uma das ditas passagens de

fluxo (26, 28).
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4. METODO, de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado
pelo fato de que adicionalmente compreende inserir o eixo acionador (65)
dentro de uma bucha (70) e colocar a bucha (70) dentro de uma das ditas
passagens (26, 28) de modo a manter o eixo acionador (65) coaxial com um
eixo de uma das ditas passagens (26, 28).

5. METODO, de acordo com a reivindicagéao 1, caracterizado
pelo fato de que:

a etapa de aplicar uma forga axial em uma extremidade proximal (66)
do eixo acionador (65) compreende empurrar axialmente o eixo acionador (65).

6. METODO, de acordo com a reivindicagédo 1, caracterizado
pelo fato de que:

a etapa de aplicar uma forga axial em uma extremidade proximal (66)
do eixo acionador (65) compreende puxar axialmente o eixo acionador (65).

7. METODO, de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado
pelo fato de que a superficie a ser acabada € a de uma primeira e segunda
cavidades de sede (36) de uma valvula de gaveta (20), adicionalmente
compreende:

enquanto a extremidade distal (64) estda em uma caémara (30),
fixar uma roda (63) que tem uma superficie circunferencial abrasiva a
extremidade distal (64) do eixo acionador (65), a roda (63) que tem um
didmetro externo maior do que o didmetro interno da primeira e segunda
passagens do fluxo (26, 28);

inserir uma borda frontal da roda (63) dentro da primeira cavidade
de sede (36);

em uma extremidade proximal (66) do eixo acionador (65),
rotacionar o eixo acionador (65) e a roda (63) conforme a superficie abrasiva na
roda (63) se encaixa no didmetro interno da primeira cavidade de sede (36); e

aplicar forga axial a extremidade proximal (66) do eixo acionador (65)
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para avancar a roda (63) para dentro da cavidade de sede (36) conforme ele roda;

retirar a roda (63) da primeira cavidade de sede (36) e inserir a
borda frontal da roda (63) dentro da segunda cavidade de sede (36);

rotacionar o eixo acionador (65) e a roda (63) conforme a
superficie abrasiva na roda (63) se encaixa no diametro interno da segunda
cavidade de sede (36), aplicando uma forga axial a extremidade proximal (66)
do eixo acionador (65) para avangar a roda (63) para dentro da segunda
cavidade de sede (36) conforme ela roda, em que a direcdo da forga axial é
oposta aquela aplicada para avangar a roda (63) para dentro da primeira
cavidade de sede (36).

8. METODO, de acordo com a reivindicagdio 7, caracterizado pelo
fato de que o eixo acionador (65) tem um didmetro extemo selecionado de tal forma
que ele se ajusta exatamente dentro de uma das ditas passagens do fluxo (26, 28).

9. METODO, de acordo com a reivindicagao 7, caracterizado
pelo fato de que adicionalmente compreende inserir o eixo acionador (65)
dentro de uma bucha (70) e colocar a bucha (70) dentro de uma das ditas
passagens (26, 28) de forma que mantenha o eixo acionador (65) coaxial com
um eixo de uma das ditas passagens (26, 28).

10. METODO, de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado
pelo fato de que:

a etapa de aplicar uma forga axial em uma extremidade proximal (66)
do eixo acionador (65) compreende empurrar axialmente o eixo acionador (65).

11. METODO, de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado
pelo fato de que:

a etapa de rotacionar o eixo acionador (65) e a roda (63) conforme a
superficie abrasiva na roda (63) se encaixa no didametro interno da segunda
cavidade de sede (36), aplicando uma forga axial a extremidade proximal (66) do

eixo acionador (65) compreende puxar axialmente o eixo acionador (65).
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REsumMO
“METODO DE ACABAMENTO DE UMA SUPERFICIE”

A presente invengao esta relacionada em geral com a fabricagdo
de corpos de valvulas e, em particular, com um sistema, método e aparelho
melhorados para lapidagdo, esmerilhamento, acabamento e polimento de
superficies vedantes nos diametros internos de cavidades semi-cegas de
corpos de valvulas. Um dos métodos apresentados € o método de acabamento
de uma superficie (50), de uma cavidade de sede (36) de uma valvula de
gaveta (20), em que a valvula (20) tem um corpo (22) com uma camara central
(30) interceptada por passagens de fluxo coaxiais (26, 28), em que a cavidade
de sede (36) € um rebaixo formado em uma intersegdo de uma das passagens
de fluxo (26, 28) com a camara central (30), uma extremidade distal (64) de um
membro cilindrico (65) inserida dentro de uma das passagens de fluxo (26, 28)
e dentro da camara (30) no corpo de valvula (22), em que o método
compreende: prender uma roda (63) que tem uma superficie circunferencial
abrasiva a extremidade distal (64) do eixo central (65); inserir a borda frontal da
roda (63) dentro da cavidade de sede (36); rotacionar o eixo acionador (65) e o
eixo acionador (65) da roda (63) tal que a superficie abrasiva na roda (63) se
encaixa no diametro interno da cavidade de sede (36); e aplicar forga axial a
uma extremidade proximal (66) do eixo acionador (65) para avangar a roda (63)

para dentro da cavidade de sede (36) conforme ela roda.
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