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LO. A presente invengéo fornece uma nova montagem de cunho para
extragdo e desenho de metais ferrosos e n&o ferrosos, e ainda o
método de fazé-lo. A montagem do cunho, de acordo com a presente
invengao, contém o centro do cunho (3); a0 menos uma argola pré-
tencionada (2) localizada ao redor do centro do cunho (3); e a capa do
cunho (1) rodeando a argola (2), caracterizada pelo fato da argola (2)
sofrer deformagéo plastica a ser endurecida ao ser encaixada na capa
(1) entdo a argola através da compressdo excede o alcance da
resisténcia do seu material de 10-40% , e a combinagao geométrica
caracteristica (5) do centro e da argola é afilada em diregdo a saida,
obtendo-se através disto, um sistema de compartimento mais rigido
em que o centro do cunho pode ser disto, um sistema de
compartimento mais rigido em que o centro do cunho pode ser
pressiomado com uma consideravel forga sem que se quebre. Como
resultado disto, obtém-se uma montagem de cunho mais duravel com
um desempenho surpreendente, dimensdes pequenas e baixo de
produgao, tendo-se a montagem do centro do cunho com uma notavel
forca que este se quebre.
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RELATORIO DESCRITIVO
MONTAGEM DE CUNHO E O METODO DE FAZE-LO
Campo da Invengio

A presente invengdo é relacionada em geral 3 nova montagem de cunhos,
utilizados para extrair e desenhar metais ferrosos e nio-ferrosos, e ainda ao método de
fazé-lo.

Motivos da Invengio

Desde que o apareltho para cunhar foi inventado, ndo foram feitas mudangas
inovadoras em sua estrutura; ele foi aperfeicoado apenas no seu aspecto material e agora
estda em um estado, onde as técnicas de revestimento foram reunidas. Inovagdes na
estrutura que permite uma redugdo nos custos de produgio e aperfeicoa as capacidades
operacionais sao altamente importantes na arte. Objetiva-se desenvolver um novo
sistema (de notavel forga) de aparelhos para cunhar com alta resisténcia e um método
seguro de se montar o centro deste cunho.

A Patente dos Estados Unidos da América, de namero 4, 270, 380, produz a
montagem do cunho tendo uma insergdo entre a ponta do cunho e a capa,
completamente composta por material de cerdmica cristalina contendo liquido aquecido
na temperatura média de 500°C — 570°C. A insergdo sélida mantém uma compressao
uniformemente apertada na ponta durante a montagem, fazendo com que seja possivel
superar a quebra do cunho, é a potencialidade sendo aperfeicoada.

O Pedido Intemacional de Patente WO 2005058519 descreve um cunho de
diamante tendo um centro e pelo menos duas argolas pré-pressionadas ao redor deste
centro e um meétodo de como fazé-lo. As argolas podem ser contraidas, pressionadas ou
de outra maneira formadas ao redor de cada uma de tal modo que ocorram as
deformagdes elasticas e plasticas e que as argolas estejam perto de ceder, mas nio
cedam.

O cunho, tendo uma insergdo entre o seu centro e a capa é também explicado na
Patente Russa de n°. 1477497, que é caracterizada pelo grau de resisténcia do material
inserido, que é 0.5-0.9 vezes mais resistente que o material da capa. A insergdo, com
uma largura de 0.25mm, é formada pelo mergulho do centro no material inserido
dissolvido. O centro do cunho coberto pela insergdo é entdo encapado na capa pré-
aquecida, a parte interna que é enredada em uma broca usando um entalhador especial
para ajustar.

Através da utilizagdo das capas do cunho e os métodos de montagem que ja séo
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conhecidos até agora, é possivel aperfeicoar consideravelmente suas capacidades
operacionais ajustando o centro do cunho com uma grande forga e prevenindo a quebra
do cunho quando se utiliza desta forga.

Se o cunho, feito com um material resistente ao uso como os de liga forte e liga
extra forte, tendo pouca forga de tensédo e notavel forga de compresséo, séo construidos
por uma forca grande de um modo seguro sem quebrar o centro do cunho, teria a sua
potencialidade de operagéo significantemente aperfeigoada.

O objetivo da presente invengdo é obter um aparelho de cunhar mais duravel com
uma capacidade operacional aperfeicoada, pela produgdo de um sistema de cunho mais
rigido com alta resisténcia e um novo método de se montar o centro do cunho com uma
notavel forga, sem quebras.

Resumo da Invengao .

A montagem do cunho, fomecida pela presente invengdo compreende o centro do
cunho; ao menos uma argola pré-pressionada localizada ao redor do centro do cunho; e a
capa rodeando a argola. A argola sofre deformagdo plastica e & endurecida pela
compressdo, aumentando o limite de rendimento do material, e a caracteristica
geométrica da combinagdo do cunho e da argola é que sio esfreitados em direcao da
saida.

De acordo com a presente invencdo, o material do centro do cunho é selecionado
com preferéncia aos de liga forte, liga extra forte, nitrito, carboneto, diamante feito pelo
homem ou combinagdes destes.

Em uma corporificagdo da presente invencio, o ago ou liga de ago sao os
materiais da capa do cunho selecionados com grande preferéncia na variagédo de HRC
40-55.

Em uma corporificagdo preferida da presente invengio, a argola pré-tencionada
tem menores dimensbes na espessura D2/d2 de 1.15-1.3, na qual D2 e d2 sao,
respectivamente, diametro externo e interno do arco.

De acordo com a presente invengdo, o material do arco é selecionado dando-se
preferéncia para o ago, liga de ago ou liga de metais ferrosos/néo ferrosos de mesma
resisténcia e deformacio plastica caracteristicas aquelas do ago e da liga de ago, com
preferéncia aos de solidificagao de variagdo HRC 30-45.

Em uma corporificagio, as caracteristicas geométricas da combinagéo do cunho e
da argola sao estreitadas através da saida a um angulo de 1-3°.

A presente invengdo também fornece um método de formar a montagem do cunho. De
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acordo com a presente invengao os passos s3o:

a) pulverizando a parte extema afilada do cunho:

b) maquinando e tratando aquecidamente a argoia e a capa do cunho, e pulverizando

ou preparando a parte interior entre acapa e a argola;

C) plasticamente prensar a argola na parte interior da capa do cunho a ponto que a

argola tenha comprimido fortemente o material, excedendo o seu rendimento a 10-
40%:;

d) maquinando a parte interior da argola prensada ao afilamento encaixado ao

afilamento do centro do cunho;

e) prensar o centro do cunho 2 parte afilada intema da argola.

De acordo com a presente invengdo, no passo a) o centro do cunho é baseado ou
preparado com um grau de aspereza de Ra 1.25 ou mais.

Em uma incorporagdo da presente invengao, no passo b) a parte interior da capa e da
argola é baseada ou preparada com grau de aspereza de Ra 2.5 ou mais.

No passo d) a face interior da argola pode ser baseada ou preparada na aspereza de
Ra 2.5 ou mais.

A presente invengio, com seu unico sistema de compartimento do cunho e novo
método de montar o centro no sistema por uma notavel forga, sem que o cunho quebre,
torna possivel fornecer uma montagem de cunho mais duravel com uma surpreendente
alta performance, baixo custo de produgdo e menores dimensdes.

Breve descri¢do dos desenhos

FIG. 1 é a vista da segdo transversal de uma montagem de cunho de acordo com
a presente invencé&o, em que o centro do cunho é prensado a argola localizada na capa.

FIG. 2 é a vista da secdo transversal do centro do cunho de acordo com a
presente invengcdo, em que a parte exterior do cunho é estreitada; os nimeros 10 e 7
referem, respectivamente, a entrada e saida para a passagem do estoque; 13 se refere a
zona de condugdo.
Descricéo detalhada da invengio
Um sistema de compartimento de cunho aperfeicoado com alta resisténcia

E geralmente sabido por aqueles com conhecimentos na arte, que a pressdo de
trabalho P formada no compartimento do cunho com um tnico cilindro é quase metade do
material transformado; quando o compartimento tem mais de uma capa, o trabalho de
press&o é maior que a metade do material transformado, o qual é expresso pela formula

)
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P= )
2K

Em que os indica forte resisténcia do material da capa cilindrica; n indica o nimero
de cilindros; K indica a proporgdo (b/a) do seu raio exterior b ao seu raio interior a. de
acordo com a formufa acima, P € 0.5 os para n=1, e P é 0.66 cs para n=2.

A formula (1) baseada na formula Lame corresponde ao sistema de compartimento
cilindrico mais espesso com mais de um cilindro. Os sistemas de compartimento de
desenho dos cunhos designados na base da féormula sao de largas dimensodes e dificeis
de serem utilizados na pratica.

Quando uma argola relativamente fina é plasticamente prensada em um corpo
cilindrico mais espesso, o compartimento do cunho, que é particularmente de grande
resisténcia e rigidez, mas pequeno em dimensdes, pode ser obtido. Fora verificado pela
pratica que tal sistema de compartimento de cunho é de grande efeito se montado para
cunhar extragdes, desenhos e buracos assimétricos, de varos tamanhos e tipos.

FIG. 1 mostra a montagem do cunho de acordo com uma incorporagdo da
presente invengdo em que o centro do cunhoc é montado no compartimento. Na FIG. 1, o
1 indica a capa cilindrica com uma maior espessura, 2 indica a argola prensada a capa 1,
3 indica o centro do cunho.

D1 e H1 respectivamente se referem ao didmetro externo e a altura da capa do
cunho 1; e d1 e h1 se refere ao didametro interno e a profundidade da cavidade do cunho
da capa 1 onde o centro do cunho e a argola estdo montados; D2 d2 e h1
respectivamente se referem aos diametros externos e intemos da argola 2 a serem
encapados primeiramente na capa. O fundo 12 da capa do cunho 1 fem espessura
suficiente e a abertura 8 para descarregamento do estoque é estreitada a um angulo de
40-45°.

O sistema de compartimento do cunho consiste em uma capa do cunho mais
espessa e uma argola pré-tencionada relativamente menor, em que a espessura de

menor dimensdo da capa é expressa por a1 = D1/d1, e a espessura de menor dimens&o

€ expressa em a2 = D2/d2. a1 é sempre acima 1.6 e a2 esta na variante de 1.12 a 1.3.
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A capa 1 é feita de ago e liga de ago, e a argola 2 é feita de ago, liga de ago ou liga
de metal ferroso ou nao ferroso da mesma resisténcia e deformagdo plastica com
caracteristicas do ago ou da liga de ago.

Para aperfeigoar suficientemente a resisténcia da capa e dos efeitos da argola, a
capa 1 e a argola 2 sdo aquecidamente tratadas a uma solidificagdo requerida.

A argola relativamente menor 2 é plasticamente prensada a capa mais espessa 2
de tal forma que a argola 2 é fiemente solidificada. Como resultado, enquanto uma
menor tensdo € crnada na capa 1 do cunho, uma maior tensdo de compressdo € formada
na argola 2, com a resisténcia da capa sendo aumentada para 20%.

Quando a argola 2 é prensada ao estado de deformacgéo plastica com uma grande
concesséo negativa, uma compressao tensa excedendo a transformagio deste material,
resulta na criacdo de resisténcia na argola 2, abaixo da qual, a cristaliza¢do da argola de
metal se torna préxima, é a resisténcia sendo aumentada.

O resultado do sistema de compartimento do cunho com sua alta resisténcia, torna
possivel encaixar o centro do cunho no compartimento através de uma forgca maior. Além
disso, devido as suas pequenas dimensdes, isto se transforma no compartimento de
cunho ideal.

O encaixe da argola 2 é feita por meios de uma prensa.

Quando a capa 1 e a argola 2 s3o encaixadas no ponto 6 através de pressdo, uma

concessdo negativa é expressada com referéncia ao diametro da formula (2)

51 =D2 -d1 (2)

em que D2 e d1, respectivamente sao o diametro externo da argola 2 e o diametro interno
da capa 1, a ser primeiramente encaixada.
O novo método de montagem

A presente invengao também fomece um novo modo de montagem e a
combinacgado caracteristica geométrica do centro 3 e do sistema de compartimento, que
permite a diminuicdo da quebra do cunho quando ajustado ao sistema utilizando-se de
grande forgca. A combinagdo caracteristica geométrica 5 do centro 3 e da argola 2 €
gradualmente reduzida em forma de cone, o que resulta em um crescimento gradual da
pressdo uniforme através da combinagéo caracteristica quando ajusta o centro 3 a argola
2. Assim, o centro 3 do cunho é seguramente ajustado a argola 1 sem quebras.

A parte exterior do centro do cunho é feita para ser reduzida gradualmente a um
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angulo na variante de 1-3° considerando as dimensdes do centro 3 do cunho, a espessura
da argola 2, condi¢6es de trabalho e a fungdo do cunho, como demonstrado na FIG. 2.

A parte superior extema 9 do centro do cunho primeiramente a ser encapada é
indicada por D3, e a altura por H3, a dimensido extema do centro nido é maior que 0s
padrdes do ISO 1684 (1975).

Apés a argola 2 ser montada na capa 1, a parte interior da argola é preparado a
um afilamento ajustado no afilamento do centro do cunho.

O centro 3 do cunho é prensado a parte intera afilada da argola 2 com uma certa
concessdo negativa 52 utilizando-se de pressio.

A argola 2 ja prensada na capa 1 é mais uma vez comprimida e fortificada entre o
centro 3 e a capa 1 para ser precisamente e firmemente ajustada ao centro 3.

A concessédo negativa do centro 3 e da argola 2 sdo expressadas com referéncia

ao diametro pela formula (3)

52=D3-d2 3)

em que D3 indica o diametro da parte superior 9 do centro do cunho; d2 indica o
didmetro interior da argola 2 a altura H3 do fundo da cavidade da capa quando é
maquinada a um afilamento que é encapado ao afilamento do centro 3.

O ponto de encontro entre a capa 1, a argola 2 e o centro 3 é acabado por
pulverizacdo ou mecanicamente de tal forma que sdo precisamente ajustados uns aos
outros.

51 e 32 expressados pelas formulas (2) e (3) sdo determinados com relagdo ao
material usado para o centro do cunho e da capa, suas estruturas e dimensoes.

Os Efeitos da Argola

Para o aperfeicoamento da capacidade operacional da montagem do cunho
através da maximizacdo dos efeitos da argola e assim montando o centro do cunho com
uma grande forca de modo seguro, é muito importante fazer a correta selegio dos
angulos ao qual o centro é afilado, dos materiais da argola, suas espessuras 32, e as
concessdes negativas 51 e 82.

Se o centro do cunho é afilado a um angulo menor que 1°, uma pressao local pode
ocorrer durante a montagem. Se o angulo excede 3° é dificil fomecer a espessura
requerida da argola, uma vez que a espessura ideal para ser encapado é relativamente
fina.
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O valor da concessao negativa 31 € determinada de tal forma que a argola possa
ser comprimida e solidificada através de uma grande forga de compressdo, excedendo a
resisténcia material de 10-40%.

O valor da concessao negativa 52 é determinado de tal forma que o centro do
cunho seja ajustado por uma for¢ga de compressdo ndo menor que os limites elasticos.

Para se obter o material da argola adequado, uma apurada selegdo de
solidificagcdo e espessura da argola é particulammente importante para aperfeigoar os
efeitos intermediarios da argola. Se a solidificagdo e rigidez ndo sio suficientemente altas,
€ impossivel aperfeicoar a resisténcia da argola intermediaria durante a prensa e obtém-
se um rigido compartimento com uma grande forga e resisténcia. Se a solidificacdo da
argola & muito alta, isto ira levar a quebra do cunho, devido a imperfeicées de precisdo na
mecanica e montagem das partes.

Se a espessura de menor dimensao da argola a2 é menor de 1.12, é muito fina
para alcangar alta resisténcia e ser rigidamente ajustada na argola. Além disso, se é
maior que 1.3, € muito espessa para ser comprimida e endurecida por uma grande forga
de compresséo e um leve compartimento do cunho nio pode ser obtido.

De acordo com os valores de 81 e 82, as forgas de pressdo da argola P1 e do
centro P2 sdo determinadas. Uma forma razoavel de deformagdo através da forga de
compressdo, a qual é favoravel para aperfeicoar a capacidade operacional da forma do
metal, pode ocorrer, dependendo do P2.

Desde que o sistema de compartimento do cunho com a argola forgada com alta
resisténcia, o centro do cunho prensado por uma grande forga é firmado através de uma
grande compressao, o que é favoravel para as capacidades operacionais do cunho.

Um ponto de encontro conico do centro do cunho 3 e da argola 2 mantém uma
uniforme pressdo ajustada ao redor do centro durante a montagem, a pressdo é
gradualmente aumentada e assim efetivamente previne a quebra do cunho.

A argola 2 permite que o sistema de compartimento do cunho tenha uma alta
resisténcia, assim como uma grande capacidade de duragdo operacional.

Durante a operagdo de cunhar, a forgca do centro de ligamento é relaxada por
repetidas pressGes adequadas e aquecimentos, o que resulta em mudancas na
capacidade operacional do cunho e cansativas quebras. No entanto, estando a parte
intema e extema da argola, de acordo com a presente invencgido, fiimemente ligadas a
capa 1 e o centro 3 e a deformagdo no volume da argola controlada devido & forma cdnica

extema do centro, a maior forca de ligamento é mantida, o que resulta em uma duravel
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capacidade do centro do cunho.

Como é mostrado acima, a argola tem um efeito surpreendente no
aperfeicoamento da resisténcia da capa, prevenindo a quebra do cunho durante a
montagem e aperfeicoando sua capacidade.

Se duas ou mais argolas sdo, da mesma forma, prensadas plasticamente, a
resisténcia do sistema de compartimento pode ser amplamente aumentada. Tal método
de montagem pode ser aplicado na fabricagdo de equipamentos de alta pressao tais
como cunhos para fazerem nitrato de boro e diamantes.

Meétodos para fazer a montagem do cunho da presente invengéo

O centro do cunho 3 é feito de uma liga firne ou outros materiais resistentes ao
uso do cunho, tendo alta resisténcia &8 compressdo, com sua dimensdo extema nao
ultrapassando os indices do ISO 1684. Sua parte externa é afilada a um angulo de 1-3°.
Sendo estas baseadas na aspereza do Ra 1.25 ou mais.

O centro da presente invengdo pode ter razoaveis perfis intemos 11 que ja sao
conhecidos para aqueles familiarizados com a arte, que séo, circular, espiral, poligonal, ou
trapézio com cantos arredondados, para melhorar a compressao radial uniforme do
suporte para uma pressao intema uniforme.

Com respeito ao D3, o didmetro intemo da argola é expressa em d2<D3-32, o
diametro externo em D2 = o2 d2. Entéo, a altura da argola é igual a h1; o diametro intermno
d1 é maquinado a 1 mais curto que D2 o didmetro externo da argola.

O didametro interno da capa 1 e o diametro externo da argola 2 sdo primeiramente
cortados para a prensa, o que é favoravel a prensa.

A capa é feita de ago ou liga de ago; a argola é feita de aco, liga de ago ou liga de
metal ferroso ou nao ferroso, tendo a mesma resisténcia e caracteristicas da deformagéao
plastica que o a¢o ou liga de ago.

A capa 1 e a argola 2 sao aquecidamente tratados na temperatura variavel de 800-
900°C, e o dleo resfriado e moderado a solidificagdo de HRC 40-55 da capa e HRC 30-45
da argola.

O ponto de encontro entre a capa 1 e a argola 2 sdo preparadas para a aspereza
do Ra 2.5 ou mais, segue-se prensando a argola a capa com a concessio negativa 81, o
ponto de encontro sendo lubrificado.

Apés a argola ser prensada na capa, o diametro intemo é afilado pela pulverizagdo
ou preparando-se isto na aspereza do Ra 2.5 ou mais.

O centro do cunho 3 é prensado na argola por uma pressdo. A forga da presséo é
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imposta até que o centro alcanga o fundo 4 da capa. O ponto de encontro entre o centro e
a argola também é lubrificado.
Exemplo

A Tabela 1 mostra dimensdes e caracteristicas de montagens de dois tipos de

5 cunho. As capas deles foram compostas por liga de ago 40 Cr e aquecidamente tratados
a uma solidificagdo de HRC 35 e 32.

As argolas, que foram encapadas a capa com concessdes negativas, como
demonstrado na Tabela 1, foram comprimidas e endurecidas a um estado de deformacgédo
plastica (deformagdo de compressdo) excedendo o alcance de resisténcia de seus

10 materiais.
Tabela 1
Cunho | C€ntro do cunho Capa 1 Argola 2 Concessoes
testado 3 negativas
D3 H3 D D1 H1 h1 | Solidificagcao| D2 D2 |Solidificagao | 51 52
(mm) | (mm) | (mm) | (mm)| (mm) | (mm) | (HRC) (mm) | (mm) | (HRC) (mm) | (mm)
22 20 |7.5- 48 36 24 42 26.4| 21.5 35 05 10.185
0.1
20 17 16.5- | 43 32 22 40 23.6| 19.5 32 04 |0.174
0.1

15

20

Estes centros dos cunhos eram todos feitos de ago sélido WCO 8 com
solidificagcdo do HRA 88. Suas aberturas de entrada 10 do centro foram afiladas a um
angulo de 16°, a abertura de saida 7 era afilada a 40°, dimensdes da zona de condugao
eram 3 e 2.5mm respectivamente.

Se o diametro extemo D2 fosse dado, o diametro intemo d1 da capa 1, seria 5 1
menor.

As caracteristicas da combinagcdo geométrica da argola e do centro do cunho
foram afiladas a um angulo de 1.95°.
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Os dois cunhos foram entao prensados com concessobes negativas de 3 2. Como

resultado, os centro dos cunhos foram seguramente montados nas argolas e solidificados

por 2100Mpa forga de compressio, excedendo a resisténcia elastica de WCO8 e, assim,

eles estavam em um estado de deformacdo favoravel para as capacidades do cunho.

5  Com maior resisténcia da capa, e prensas seguramente realizadas.

A avaliagao das capacidades operacionais dos dois cunhos testados, desenhado o

aco 40, sdo mostrados na Tabela 2.

Tabela 2
Cunho Estoque Condigdes do desenho
testado de metal Desgaste
lubrificante | Agilidade | Quantia sgr‘;a (mm)
Diametro | Material | Oval do desenhada | desenho
(mm) desenho
(m/min) ® )
1 8.5 Sabao 100 30 0.86 0.03
Aco 40 |0.02 |Neutro
2 7.5 Sabao 100 30 0.6 0.045
L Aco 40 |0.003|Neutro

10

Como demonstrado na tabela, quando 30t de ago 40 com 8.5mm de didametro

foram desenhadas pelo cunho de 7.5mm, o centro era usado por 0.03mm do didametro e

néo fraturado. Quando 38t de ago 40 com 7.5mm de didametro eram desenhados pelo

cunho de 6.5mm, o centro era usado por 0.045mm do diametro e nao fraturado.

15
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REIVINDICACOES
1. MONTAGEM DO CUNHO compreendendo o centro do cunho; ao menos uma

argola pressionada ao redor do centro do cunho; e a capa do cunho rodeando a
argola, caracterizada pelo fato da argola sofrer deformacao plastica e ser endurecida
através da compressdo que excede o alcance da resisténcia do seu material, a
combinagdo geométrica caracteristica do centro e a argola sendo afilada no sentido da
saida.

2. MONTAGEM DO CUNHO de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo material selecionado para o centro do cunho ser ago sélido, ago extra soélido,
nitrito, carboneto, diamante feito pelo homem, ou a combinagao destes.

3. MONTAGEM DO CUNHO de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo material da capa do cunho ser selecionado do ago, liga de acgo, com sua
solidificag&o estando na variagdo de HRC 40-55.

4. MONTAGEM DO CUNHO de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pela argola pré-pressionada ter a menor espessura em dimensdo D2/d2 de 1.12-1.3,
na qual D2 e d2 sao, respectivamente, diametro externo e interno da argola.

5. MONTAGEM DO CUNHO de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada
pelo material intermediario da argola ser selecionado preferencialmente do ago, liga
de aco, ou liga de metal ferroso ou nao ferroso de mesma resisténcia e caracteristicas
de deformagdo plastica as do aco e da liga de ago, sendo sua solidificagao
preferiveimente na variavel de HRC 30-45.

6. MONTAGEM DO CUNHO de acordo com as reivindicagdes 1-5, caracterizada
pela combinagdo geométrica caracteristica do cunho e da argola ser afilada a um
angulo de 1-3°.

7. METODO DE MONTAGEM DO CUNHO de acordo com as reivindicagcdes 1-8,
caracterizado por compreender 0s seguintes passos:

a) pulverizando a parte externa afilada do cunho;

b) maquinando e tratando aquecidamente a argola e a capa do cunho, e
pulverizando ou preparando o ponto de encontro entre a capa e a argola;

c) plasticamente prensar a argola na parte interior da capa do cunho de tal
maneira que o material da argola tenha com excessiva compressao no seu rendimento
em 10-40%;

d) maquinando a parte interior da argola prensada ao afilamento encapado no
afilamento do centro do cunho;

e) prensar o centro do cunho a parte afilada interior da argola;

8. METODO DE MONTAGEM DO CUNHO de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizado por no passo a) o afilado da parte extema do centro do cunho ser
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baseado na aspereza de Ra 1.25 ou mais.

9. METODO DE MONTAGEM DO CUNHO de acordo com a reivindicagéo 7,
caracterizado por no passo b) a parte interna da capa e a parte externa da argola
serem baseadas ou preparadas a aspereza de Ra. 2.5 ou mais.

10. METODO DE MONTAGEM DO CUNHO de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizado por no passo d) o afilado da parte interior da argola ser baseado ou

preparado a aspereza de Ra 2.5 ou mais.
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RESUMO
MONTAGEM DE CUNHO E O METODO DE FAZE-LO

A presente invencdo fornece uma nova montagem de cunho para extragio e
desenho de metais ferrosos e nao ferrosos, e ainda o método de fazé-lo. A montagem do
cunho, de acordo com a presente invengao, contém o centro do cunho (3); ao menos uma
argola pré-tencionada (2) localizada ao redor do centro do cunho (3); e a capa do cunho
(1) rodeando a argola (2), caracterizada pelo fato da argola (2) sofrer deformacao plastica
e ser endurecida ao ser encaixada na capa (1) entdo a argola através da compressdo
excede o alcance da resisténcia do seu material de 10-40%, e a combinagdo geométrica
caracteristica (5) do centro e da argola € afilada em diregdo a saida, obtendo-se através
disto, um sistema de compartimento mais rigido em que o centro do cunho pode ser
pressionado com uma considerave! forca sem que se quebre. Como resultado disto,
obtém-se uma montagem de cunho mais duravel com um desempenho surpreendente,
dimensdes pequenas e baixo custo de produgdo, tendo-se a montagem do centro do
cunho com uma notavel forca sem que este se quebre.
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