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DESCRICAO

"PROCESSO PARA A MONTAGEM F, ACABAMENTO DE UMA SEDE DE
VALVULA DE METAL EM PO"

A invencfio refere-se a um processo para a montagem € O acabamento de sedes de
valvula prefabricadas de p6 de metal de acordo com as caracteristicas da Reivindicag&o

L.

Sedes de valvula construidas de metal em p6 sdo conhecidas desde ha anos. Sado
adequadas para as cabegas de motores Otto, para funcionamento com combustiveis com
ou sem chumbo, bem como também para motores a gas ou a gasbleo. A necesséaria
espessura de utilizagdo, que € precisa para um funcionamento sem deslizes, €
conseguida por meio de pressdo axial. As sedes de valvula assim prefabricadas devem
poder ser subsequentemente polidas por desgaste € ser introduzidas de forma justa €
com uma pequena folga no furo da cabega do cilindro. Depois da instalag@o sdo tambem
necessarios mais acabamentos de dilatagéo. Para isso a sede de valvula e posteriormente
a passagem sede de valvula/canal de gas sdo tratadas para dilatagdo. Um processo de

construgfio deste tipo é conhecido, por exemplo, da US-A-4 896 638.

A técnica conhecida de construgdo e montagem de sedes de valvula a base de metal em
p6 & demorada ¢ intensiva em (ermos de custos. Assim, em primeiro lugar, ela €
constituida, nas ferramentas de pressdo, por uma grande variedade de pecas de
ferramentas. Além disso verifica-se que, devido ao nimero relativamente elevado de
diferentes passos de trabalho, existe muito trabalho de manipulagdo € que nos processos
isolados hd poucas possibilidades de simplificagéo ou aperfeigoamento, de modo a

poder-se atingir uma redugdo significativa dos custos.

Aqui a inven¢do serd uma solugdo. Ela persegue o objectivo de simplificar

essencialmente o processo de produgdo na construgio € montagem de sedes de valvulas,



sobretudo a partir de uma redugfo do tempo total gasto, através da qual pode ser

atingida uma redugdo notavel nos custos de construgao.

A solugio para este objecto é constituida, de acordo com a inven¢do, num processo
para a montagem € para o acabamento de sedes de valvulas prefabricadas a base de

metal em p6 de acordo com a Reivindicagéo 1.

Ao contrario dos métodos até aqui conhecidos, no novo processo, a sede de vilvula
prefabricada, na sua montagem no furo de recepgdo da cabega do cilindro, ¢
comprimida por meio de uma ferramenta de rolos, para a expansdo radial até a medida
terminal com a espessura de utilizagdo. A principal vantagem de um tal processo € a
existéncia de menos passos de trabalho na construggo e na montagem, menor introdugao
de material e custos acentuadamente reduzidos. Outras vantagens s#o ainda

apresentadas a seguir.

Outras formas de execugdo vantajosas do processo de acordo com a invengio sio

descritas nas reivindicag8es subordinadas.

No processo de acordo com a inveng#o a sede de véalvula prefabricada € primeiramente
introduzida e seguidamente expandida com a ferramenta de rolos, para dentro do furo
de recepgdo. Nos casos em que a sede de valvula pronta fica com a sua superficie
cilindrica interior ao nivel das paredes do canal do gés, o corpo da sede de valvula de
acordo com a invengdo é comprimido por meio de um conjunto de rolos com um
contorno envolvente cilindrico ao qual corresponde a medida final da espessura da
parede cilindrica do canal de gas. I’ara isso 0 processo de compressdo por meio de rolos
¢ executado através da rotagdo por dilatagio simultinea dos rolos que se encontram na
periferia em vez de o ser pelos cones da ferramenta de rolos. A expansdo proporciona a
sede de valvula uma fixagdo firme no furo de recepgdo. Simultaneamente com a
compressdo ¢ também polida por meio de rolamento a sobreposicdo sede  de

vélvula/canal de gés.
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De acordo com um aperfeigoamento vantajoso da invengéo € seguidamente coﬁseguida
uma maior concentragia do material por meio de rolamento com a ajuda de um segundo
acessorio com rolos previsto na ferramenta de rolos, o qual apresenta um contorno
periférico esférico, que actua sobre as arestas interiores livres do corpo anular da sede
de valvula com um 4ngulo predeterminado de , por exemplo, 45° a 60°. Juntamente com
isto podem também ser constituidas, por meio de rolamento, superficies de sede planas.
Na produciio de sedes e superficies planas de sedes a sede de valvula mantém nessas

regides a espessura de utilizagao.

O processo de acordo com a invengdo apresenta ainda a vantagem de poderem ser
construidas sedes de vélvula mais simples do que as sedes de valvula habituais com
uma superficie interior de contorno cilindrico, em que as superficies cilindricas podem
sobressair em relagdo ao canal do gés. Com esse fim e de acordo com a invencdo, €
utilizada uma méaquina de rolos com um acessoério de rolos munido de rolos perfilados e
a sede de valvula prefabricada, apds introdugdo no furo de recepgéo, é seguidamente
expandida ¢ comprimida, num passo de trabalho de acabamento, para a desejada

superficie interior cilindrica com contornos.

Um outro aperfeicoamento vantajoso da invengdo € constituido por um corpo anular
prefabricado, apés o seu contacto com as paredes do furo de recepgfio, ser posto
inicialmente em rotacdo, do que resulta, através do aquecimento produzido pela fricgdo

das pegas, uma soldadura por fricgéo.

Além das referidas vantagens, a invengdio proporciona outras importantes vantagens,
como seja a menor introdugdo de material, nenhuma preocupagdo com a dilatagdo, a
cabeca do cilindro niio necessitar de ser aquecida ¢ a compressdo por rolamento
produzir uma uniformizagéio do acabamento de dilatagdo das superficies superiores com

uma elevada componente de suporte.

Na construgdo de armag@es ja tém sido utilizadas maquinas de rolos para a montagem
de sedes de valvulas em ago. Para isso, wna sede de valvula, terminada em relagdo ao

seu estado de utilizagdo, ¢ introduzida através de expansdo radial no furo de uma



armacéo de ferro cinzento. Quaisquer outros trabalhos de acabamento do aro "de aco,

como seja compressio ou deformagio nio séo assim execntados.

Seguidamente a invengdo serd descrita mais pormenorizadamente com a ajuda de um
exemplo de forma de execugfio esquematicamente representado no desenho. Estdo
representadas em cada uma das Figuras secgdes de um furo de recepcéio na extremidade

de um canal de gas, sob a forma de cortes num plano radial. Mostram:

Fig. 1 uma sede de vélvula introduzida, antes da expanséo,

Fig. 2 uma ferramenta de rolos em ligagio com uma sede de valvula expandida
Fig.3 uma outra posigdo de trabalho da ferramenta de rolos da Fig. 2,

Fig. 4 uma ferramenta de rolos com um segundo acessério de rolos portador de rolos

perfilados,
Fig. 5 uma ferramenta de rolos com um Gnico acessorio portador de rolos perfilados e
Fig. 6 a posigéo da ferramenta de rolos da Fig. 5 no final do processo de acabamento.

Na Fig. 1 é visivel um corpo anular 1 prefabricado no interior de um furo de recepgéo 2
de uma cabeca de cilindro 3 antes do seu acabamento. O corpo anular 1 ¢ introduzido
com uma ferramenta de rolos que é em si conbecida, a qual ndo se encontra indicada na
Fig. 1. O corpo anular 1 € retido por meio do encosto do cone aos rolos da ferramenta

de rolos.

Na Fig. 2 o corpo anular 1 estd expandido e comprimido & medida da passagem. Esta
representada a cabega da ferramenta de rolos 4 com o cone 5, que € portadora, no seu
perimetro, de um acessério de rolos 6 com um contorno periférico cilindrico. O
processo de compressdo por meio dos rolos ¢ couseguidu através da rotagdo da

ferramenta 4 ao mesmo tempo que se dilatam os rolos 6 que se encontram na sua



periferia, por meio do encosto do cone 5. A expansdo impde a retengéo firme do corpo
anular 1 no furo de recepciio 2. Apds a expansdo é conjuntamente acabada a

sobreposi¢dio corpo anular 1/canal de gas 7.

A montagem do corpo anular 1 pode também ser executada como segue. Através de
uma respectiva orientagdo do cone 5 pode-se chegar, na fixagio de encosto por
introdugio do corpo anular 1 contra as paredes do furo de recep¢do 2, por meio de uma
maior rotagdo inicial do corpo anular 1, a um aquecimento do material do furo de
recepgio 2 € com isso a uma ligagio por soldadura devida ao calor da fric¢do, com uma

fixagdo solida do corpo anular 1.

Para a produgio final da propria sede de vilvula a cabega da ferramenta de rolos
apresenta um segundo acessério 8 com um contorno periférico esférico. Através da
deslocagiio axial da cabega o segundo acessério de rolos 8, em utilizagdo, chega as
arestas livres internas do corpo anular 1. Com este segundo acessorio de rolos 8 a sede
de valvula 9 é rolada num angulo de, por exemplo, 45°, por meio de uma compressdo

complementar do material.

Na Fig. 4 é visivel uma cabe¢a de uma ferramenta de rolos 4 com uma execugdo
modificada no 4ambito do segundo acessorio de rolos, na qual os rolos 10 sdo
construidos como rolos perfilados, para poderem efectuar por meio de rolamento, num

s6 passo de trabalho, superficies de sede e superficies laterais de sede.

Uma outra forma de realizagdo de uma cabe¢a duma ferramenta de rolos 4 € visivel nas
Fig. 5 e 6. Nesta forma de realizagdo os rolos instalados no cone de encosto 5 sao
construidos como rolos perfilados 11. Neste caso € escolhido para a superficie superior
dos rolos 11 um perfil tal, que depois da expansio do corpo anular 1 se constitui um aro
de vélvula que apresenta uma superficie interior cilindrica contornada saliente em
relagfio 10 canal de gas 7. No exemplo de forma de realizagdo representado na Fig. 6 a
superficie cilindrica interior 12 possui um curso essencialmente em forma de funil

estrangulado, em que as sobreposigdes nas arcstas séo arrcdondadas. Também uma tal



sede de valvula é comprimida para as medidas desejadas, por meio de rolamento num s

passo de trabalho.

Lisboa. 1 1 AGO, 2000
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REIVINDICACOES

Processo para a montagem e acabamento de sedes de valvulas prefabricadas de
metal em pd no sen ngar de utilizagdo, num furo de recepgéo para isso previsto
1o inicio de um canal de gés, na cabega de um cilindro de motores de combustao
interna em ligas de metal ligeiro, por exemplo & base de aluminio, caracterizado
por cada uma delas ser introduzida com folga, por intermédio de um corpo
anular 1 prefabricado de p6 comprimido e concrecionado, num furo (2), com a
ajuda de uma ferramenta de rolos (4), seguidamente ser expandida radialmente
por meio de rolamento até uma retengdo firme nas paredes do furo e ser

comprimida até 2 medida terminal com a espessura de utilizagdo.

Processo de acordo com a Reivindicagdo 1, caracterizado por o corpo anular (1)
ser comprimido por um acessorio de rolos (6) com um contorno periférico

cilindrico até & medida final adaptada a parede cilindrica do canal de gas .

Processo de acordo com a Reivindicagdio 2, caracterizado por, simultaneamente
com a compressdo também a sobreposi¢do sede de valvula/canal de gas ser

acabada.

Processo de acordo com a Reivindicagfio 2 ou 3, caracterizado por, com a ajuda
de um segundo acessorio de rolos (8) com um contorno periférico de forma
esférica previsto na ferramenta de rolos (4), ser produzida simultancamente por
rolamento das arestas internas livres do corpo anular (1) da sede de valvula, com
um 4ngulo predeterminado de, por exemplo, 45° ou 60°, uma outra concentragdo

do material.

Processo de acordo com a Reivindicagdo 2 ou 3, caracterizado por, com a ajuda
de um segundo acessorio de rolos com rolos perfilados (10) previsto na
ferramenta de rolos (4) serem produzidas por meio de rolamento, no corpo
anular (1), superficies de sede e superficies complementares de  sede,

simultaneamente com uma outra concentragdo do material.
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6. Processo de acordo com a Reivindicagdio 1, caracterizado por o corpo anular ser
comprimido até uma medida final com nma superficie interna cilindrica com

contornos (12) por meio de um acessorio de rolos com rolos perfilados (11).

7. Processo de acordo com a Reivindicagdo 6, caracterizado por ser produzida uma

superficie cilindrica interior (12) saliente em relacdio & parede do canal de gas

(7).

8. Processo de acordo com uma das Reivindicagdes 1 a 7, caracterizado por o corpo
anular (1), durante a expansdo radial, também depois da fixagdo final por
. encosto contra a parede do furo, ser posto em rotagdo e através do aquecimento

resultante da fricgdo entre as pegas ser produzida uma soldadura de fricgdo.

Lisboa, 1 1 AGO. 2000
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Fig. 6

Fig. S
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