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(57) Resumo: Destinado a possibilitar a obtengdo / usinagem /
fabricacdo, através do uso de dispositivos mecanicos de fixagdo e
indexacgéao, da geometria dos elementos usinaveis, para operag¢des de
torneamento, fresamento, e mandrilamento em maquinas operatrizes
mecanicas ou CNC, visando, também, a obten¢do, usinagem e
fabricagdo dos elementos geométricos usinaveis, quais sejam: - furo
excéntrico dos mancais; - elementos de engaste do disco no eixo da
valvula (furo, chaveta ou estrias); - diametros faceados e concéntricos
entre si; - canal; - perfil externo oval, com as respectivas coordenadas
excéntricas; - furos roscados; - furo com fundo faceado para encaixe
da bolacha de indexagdo da sede ao disco de valvula industrial tri-
excéntrica, compreendendo também métodos e dispositivos
mecénicos de fixagdo indexada que possibilitam a obtengéo dos
elementos geométricos usinaveis do disco (1) de valvula industrial
triexcéntrica em uma abrangente gama de bitolas de pecas disco (1)
em um mesmo dispositivo mecanico de fixagéo indexada.
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“METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E |
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”.

Refere-se o presente pedido de patente
de invencéao a métodos de obtencéo dos elementos usinaveis,
perfil externo oval, e respectivos dispositivos mecanicos de
fixacdo, destinados a possibilitar a obtencdo de disco de
valvula industrial tri-excéntrica, através do wuso de
dispositivos mecanicos de fixacdo e indexacdo, da geometria
dos elementos usinaveis, para operacdes de torneamento,
fresamento, e mandrilamento em maquinas operatrizes
mecanicas ou CNC, visando, também, a obtengdo, usinagem
e fabricacido dos elementos geométricos usinaveis, quais
sejam: - furo excéntrico dos mancais; - elementos de engaste
do disco no eixo da valvula (furo, chaveta ou estrias); -
diametros faceados e concéntricos entre si; - canal; - perfil

externo oval, com as respectivas coordenadas excéntricas; -

~ furos roscados; - furo com fundo faceado para encaixe da

. bolacha de indexacdo da sede ao disco de valvula industrial

tri-excéntrica, sendo que para melhor compreenséo, todos
estes elementos e as demais partes e componentes que
perfazem o escopo do objeto do pedido de = patente em
questdo, encontram-se devidamente referenciados apds a
apresentacdo dos desenhos representativos que também o
integram.

Em relacdo ao estado da técnica, nao

sdo conhecidos métodos, e dispositivos mecanicos de fixacao
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iguais ou similares, que possibilitem a fabricacdo do disco de
valvula industrial tri-excéntrica, por se tratar de produto cuja
tecnologia vem sendo alvo de estudos e desenvolvimentos
recentes.

Nesse mesmo contexto, € no tocante ao
desenvolvimento desta tecnologia, envolvendo notadamente a
respectiva fabricacdo, foram observadas dificuldades em
virtude de que a geometria do disco da valvula industrial tri-
excéntrica impossibilita uma fixacdo de forma convencional
em maquinas operatrizes, pois apresenta excentricidade e
contorno externo de perfil oval. Concluiu-se, portanto, que €
praticamente impossivel fabrica-lo através das técnicas de
torneamento, fresamento, e mandrilamento convencionais,
em razdo da necessidade de se aplicar geometria excéntrica €
contorno externo de perfil oval, na obtencao do referido disco
da citada valvula, e desta forma tornando totalmente inviavel
sua obtencdo por meios convencionais.

Tendo em vista todos esses problemas,

‘concluiu-se que é imprescindivel a utilizacdo de um dos

presentes métodos € o apropriado dispositivo mecanico de
fixacdo com posicionamento geométrico pré-definido no
intuito de indexar e fixar o disco através dos contornos
externos dos mancais, ou do furo passante dos mesmos, €
indexa-lo através de um dos provaveis elementos de engaste
(furo, chaveta ou estrias) ao eixo da valvula, e
consequentemente deixando livres todas as superficies a

serem usinadas, bem como o perfil externo oval.
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Em funcdo de algumas das proprias
caracteristicas funcionais bem como os elementos
geométricos do disco (furo excéntrico dos mancais; o
elemento de engaste do disco no eixo da valvula, furo,
chaveta ou estrias; diémetrds faceados e concéntricos entre

si; canal; perfil externo oval que compreende as respectivas

coordenadas excéntricas, os furos roscados e o furo com

fundo faceado) quais sejam:

- a geometria excéntrica dos mancais em relagéo
ao restante da geometria dos demais elementos usinaveis do
disco;

- a dificuldade na afericdo das dimensodes da ja
mencionada geometria;

- a impossibilidade do correto posicionamento
da geometria dos elementos usinaveis do disco com relagao
ao perfil externo oval mediante fixagdo convencional; tem-se
que as somas destes fatores impossibilitam a fabricacdo por
meios de posicionamento, fixacido e medi¢do convencionais,
sendo que, no propdsito de supera-los é que foram
desenvolvidos os presentes métodos de obtencdo dos
elementos usinaveis, e inclusive, o perfil externo oval do disco
de valvula industrial tri-excéntrica e respectivos dispositivos
mecanicos de fixacao.

Elementos fabricados em aco e que
mediante a montagem por intermédio de guias ou encaixes
apertados por parafusos ou soldados, posicionam e fixam os

elementos dos referidos conjuntos des dispositivessmecanicos
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de fixacdo fazendo coincidir, ou indexando, os eixos da
mAaquina operatriz com os eixos dos elementos geomeétricos,
concéntricos, excéntricos e de perfil oval do disco de valvula
industrial tri-excéntrica, permitindo uma usinagem segura €
corretarhente indexada.

Estas metodologias de obtencao dos
elementos geométricos usinaveis quais sejam: diametros
faceados e concéntricos entre si, canal, contorno externo de
perfil oval, furos com rosca, furo indexador da sede, furo
excéntrico dos mancais € elemento de engaste do disco ao
eixo da valvula, bem como a forma de construcao dos
dispositivos mecanicos de fixacdo, com posicionamento
geométrico, pré-definido, mediante a transposicdo da
geometria dos elementos usinaveis do ja citado disco,
solucionam os inconvenientes previamente descritos, uma vez
que posicionam e fixam o disco da valvula industrial tri-
excéntrica indexando a geometria de seus elementos aos
eixos da maquina operatriz com a precisdo dimensional
requerida.

Importante notar que alguns destes
métodos em questdo e correspondentes dispositivos
mecéanicos de fixacao possibilitam a fabricacao de uma
determinada gama de bitolas de discos da mencionada
valvula, bastando para tal, trocar apenas alguns de seus
elementos, e re-posicionando os demais.

Dessa forma, a presente disposicao

mostra que nem s6 as qualidades mecanicas e funcionais

K]
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foram consideradas no projeto e desenvolvimento dos
dispositivos mecanicos de fixagdo aqui empregados, mas
também a forma, a disposicdo e a localizacdo de suas partes e
componentes que, corretamente posicionados e
dimensionados, trouxeram consideraveis aprimoramentos,
agilizando em muito o processo de posicionamento indexado
para obtencdo da usinagem dos diversos elementos
geométricos, do disco da valvula industrial tri-excéntrica, em
maquinas operatrizes, alem de possibilitar o uso dos
dispositivos mecanicos de fixacdo e posicionamento para
varias bitolas de discos de valvulas com um minimo de troca
de componentes.

Assim, a presente patente foi projetada
visando obter funcionalidade para varias bitolas de discos de
valvulas e também dispositivos mecanicos de fixacado com o
menor numero de ‘pecas possivel, convenientemente, .
configuradas e arranjadas, para que desempenhem suas
funcoes com eficiéncia e versatilidade inigualaveis, sem os.
inconvenientes ja mencionados.

| Nesse sentido e visando um melhor -
entendimento do pedido de patente ora.apresentado, a ele sao
anexadas ilustracoes, as quais serae feitas referéncias, em
conjunto a pormenorizada descri¢do que se segue, onde:

A ﬁgura 1 ilustra corte .do disco de
valvula industrial tri-excéntrica no :plano central longitudinal

do furo excéntrico dos mancais;
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A figura 2 ilustra o referido disco em
vista superior;

A figura 3 ilustra o referido disco em
vista frontal,

A figura 4 ilustra corte parcial no plano
central e transversal aos furos dos mancais, do elemento de
engaste entre o disco e o eixo da referida valvula, ou seja,
neste exemplo € utilizado furo para pino de travamento;

A figura 5 traz uma vista em corte
parcial, do elemento de engaste entre o disco € o eixo da
referida valvula, rasgo de chaveta, para travamento entre
disco e eixo, como método de engaste opcional;

A figura 6 ilustra uma vista em corte
parcial, do elemento de engaste entre o disco € o eixo da
referida valvula, ou seja, furo com estrias de travamento
entre disco e eixo, como método de engaste opcional; "

A figura 7 ilustra em perspectiva, a face
do”disco', com os elementos geométricos usinaveis, na qual
sdo montados os componentes da valvula que se fixam ao
mesmo;

A figura 8 ilustra em perspectiva a face
dos mancais, oposta a face na qual sdo montados os
componentes da citada valvula, que se fixam ao disco;

A figura 9 ilustra o conjunto do
dispositivo mecéanico de fixacao do método de torneamento

em perspectiva explo:d\ida;



10

15

20

7121

A figura 10 ilustra o conjunto do
dispositivo mecanico de fixacdo do método de torneamento
em corte no plano central e transversal ao furo excéntrico dos
mancais do disco da valvula;

A figura 11 ilustra vista lateral
destacando o pino que define o torneamento nas posi¢coes:
central, e excéntrica esquerda e excéntrica direita;

A figura 12 ilustra o dispositivo
mecanico de fixacdo do método de torneamento em vista
superior;

A figura 13 ilustra corte no plano central
e longitudinal ao eixo dos mancais bem como corte parcial do
elemento de engaste “furo”, com o pino de. indexagao
montado, e ainda corte parcial do eixo de fixacdo e
centralizacdo do disco no furo oblongo da base, do conjunto
do dispositivo mecanico de fixacdo no método de
torneamento;

A figura 14 ilustra eixo de fixacdo e
centralizacdo com detalhe da excentricidade do furo
excéntrico dos mancais do disco;

A figura 15 ilustra em perspectiva
explodida, o conjunto do dispositivo mecanico de dupla

fixacdo, para uso em maquinas operatrizes de fuso

: ,\_fljmrizonté:l, com eixo de fixacdo do disco apoiado e fixado

25

€xternamente aos mancais do disco; :

A figura 16 ilustra eth vista lateral, o

B " Comnjunto do dispositivo mecanico de dupla fixag3o, pard S0
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em maquinas operatrizes de fuso horizontal, com eixo de
fixacao do disco apoiado e fixado externamente aos mancais
do disco;

A figura 17 ilustra em vista superior, o
conjunto do dispositivo mecanico de dupla fixagao, para uso
em maquinas operatrizes de fuso horizontal, com eixo de
fixacao do disco apoiado e fixado externamente aos mancais
do disco;

A figura 18 ilustra em perspectiva
explodida, o conjunto do dispositivo mecéanico de dupla
fixacdo, para uso em maquinas operatrizes de fuso
horizontal, com eixo de fixacdo do disco apoiado e fixado
internamente aos mancais do disco; |

A figura 19 ilustra em vista lateral, o
conjunto do dispositivo mecanico de dupla fixagao, para uso
em magquinas operatrizes de fuso horizontal, com eixo de
fixacdo do disco apoiado e fixado internamente aos mancais
do disco;

A figura 20 ilustra em vista superior, 0
conjunto do dispositivo mecanico de dupla fixagdo, para uso
em magquinas operatrizes de fuso horizontal, com eixo de
fixacao do disco apoiado e fixado internamente aos mancais
do disco;

A figura 21 ilustra em perspectiva
explodida, o conjunto do dispositivo mecanico de fixagao,

para uso em maquinas operatrizes de fuso vertical, com eixo



10

15

20

25

9/121

de fixacdo do disco apoiado e fixado externamente aos
mancais do disco;

A figura 22 ilustra em vista lateral, o
conjunto do dispositivo mecanico de fixacdo, para uso em
magquinas operatrizes de fuso vertical, com eixo de fixacao do
disco apoiado e fixado externamente aos mancais do disco;

A figura 23 ilustra em vista superior, o
conjunto do dispositivo mecanico de fixagdo, para uso em
magquinas operatrizes de fuso vertical, com eixo de fixacao do
disco apoiado e fixado externamente aos mancais do disco;

A figura 24 ilustra em perspectiva
explodida, o conjunto do dispositivo mecanico de fixagéo,
para uso em maquinas operatrizes de fuso vertical, com eixo
de fixacdo do disco apoiado e fixado internamente aos
mancais do disco;

A figura 25 ilustra em vista lateral, o
conjunto do dispositivo mecanico de fixagao, para uso em
maAaquinas operatrizes de fuso vertical, com eixo de fixacdo do
disco apoiado e fixado internamente aos mancais do disco;

A figura 26 ilustra em vista superior, o
conjunto do dispositivo mecanico de fixacdo, para uso em
maquinas operatrizes de fuso vertical, com eixo de ﬁxagéd do
disco apoiado e fixado internamente aos mancais do disco;

A figura 27 ilustra em perspectiva

explodida, o conjunto do dispositivo meganico de ;iupla

§xagéo, (por meio de pontos de solda) no péﬁil externo des
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mancais e pontos de solda na face adjacente aos mesmos,
para uso em maquinas operatrizes de fuso horizontal;

A figura 28 ilustra em vista lateral, o
conjunto do dispositivo mecéanico de dupla fixacao, (por meio
de pontos de solda) no perfil externo dos mancais € pontos de
solda na face adjacente aos mesmos, para uso em maquinas
operatrizes de fuso horizontal;

A figura 29 ilustra em vista superior, o
conjunto do dispositivo mecanico de dupla fixacao, (por meio
de pontos de solda) no perfil externo dos mancais € pohtos de
solda na face adjacente aos mesmos, para uso em maquinas
operatrizes de fuso horizontal;

A figura 30 ilustra em perspectiva
explodida, o conjunto do dispositivo mecanico de fixacao, (por
meio de pontos de solda) no perfil externo dos mancais e
pontos de solda na face adjacente aos mesmos, para uso em
maquinas operatrizes de fuso vertical;

A figura 31 ilustra em vista lateral, o
conjunto do dispositivo mecéanico de fixagcdo, (por meio de
pontos de solda) no perfil externo dos mancais e pontos de
solda na face adjacente aos mesmos, para uso em maquinas
operatrizes de fuso vertical,;

A figura 32 ilustra em vista superior, 0
conjunto do dispositivo mecanico de fixacdo, (por meio de
pohtos de solda) no perfil externo dos mancais e pontos de
solda na face adjacente aos mesmos, para uso em maquinas

operatrizes de fuso vertical;
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A figura 33 ilustra em perspectiva
explodida, o conjunto do dispositivo mecénico de dupla
fixacdo, para varias bitolas de discos, com eixo de fixacao do
disco apoiado e fixado internamente aos mancais do mesmo,
utilizavel em maquinas operatrizes de fuso horizontal;

A figura 34 ilustra em vista lateral, o
conjunto do dispositivo mecanico de dupla fixagdo, para
varias bitolas de discos, com eixo de fixacdo do disco apoiado
e fixado internamente aos mancais do mesrho, utilizavel em
maquinas operatrizes de fuso horizontal;

A figura 35 ilustra em vista superior, o
conjunto do dispositivo mecanico de dupla fixagao, para
varias bitolas de discos, com eixo de fixagcao do disco apoiado
e fixado internamente aos mancais do mesmo, utilizavel em
maquinas operatrizes de fuso horizontal;

A figura 36 ilustra em perspectiva
explodida, o conjunto do dispositivo mecéanico de dupla
fixacdo, para varias bitolas de discos, com eixo de fixagao do
disco apoiado e fixado externamente aos mancais do mesmo,
utilizavel em maquinas operatrizes de fuso horizontal;

A figura 37 ilustra em vista lateral, o
conjunto do dispositivo mecanico de dupla fixacao, para
varias bitolas de discos, com eixo de fixagdo do disco apoiado
e fixado externamente aos mancais do mesmo, utilizavel em
maquinas operatrizes de fuso horizontal;

A figura 38 ilustra em vista superior, 0

conjunto do dispositivo mecanico de dupla fixacdo, para
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varias bitolas de discos, com eixo de fixagdo do disco apoiado
e fixado externamente acs mancais do mesmo, utilizdvel em
maguinas operatrizes de fuso horizontal;

A figura 39 ilustra em perspectiva
explodida, o comjunto do dispositive meclnico de fixagés,
para varias bitolas de discos, com eixo de fixacao do disco
apoiadeo e fixade externamente aos manecais do mMesmo,
utilizavel em magquinas operatrizes de fuso vertical;

A figura 40 ilustra em vista lateral, o
conjunto do dispositivo mecanico de fixagdo, para varias
bitolas de discos, com ecixe de fixagao do disco apoiado €
fixado txdermamente avs mancais do mesmo, ulilizavel em
maguinas operatrizes de fuso vertical,

A figura 41 dustyra om vista superior, ©
conjunto do dispositive mecanico de fixagdo, para varias
hitolas de discas, com eixo de firagio do disco apoiado e
fixado externamente aos mancais do mesme, utilizdvel em
maquinas operatrizes de fuso vertical;

A figura 42 ilustra em perspectiva
explodida, o conjunto do dispositivo mecanico de fixagdo,
para varias bitolas de disces, com eixo de fixagdo do disco
apoiado e fizado Internamente zog mancais do mesino,

utilizavel o maquinas operatrizes de fuso vertical;

# PR A J ‘1‘!‘ T P 3 1; h =7,
A fgura 43 ilustra em vista lateral, o

conjunto do dispositive mec@nico de fixacfic, para varias

<D

bitolas de discos, com eixe de fixagdo do disco apoiado
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fixado internamente aos mancais do mesmo, utilizavel em
maquinas operatrizes de fuso vertical;

A figura 44 ilustra em vista superior, ©
conjunte do dispesitive mecanico de fixagfo, paras varias
bitolas de discos, com eixo de fixagdo do disco apoiado ¢
fixade internamente ans mancais do mesmo, utilizavel em
maquinas operatrizes de fuse vertical;

As figuras 45 a 49 ftrazem formas
variantes possiveis do eixo de fixacdo e centralizacdo de
miltiplos engastes e respectivas formas de fixagdo dos
mesmos nos furos dos mancais;

A figura 50 ilustra em perspectiva
explodida, ¢ conjunto do dispositive mecanico de fixagio,
para vArias bitolas de discos, com eixo de fixaglo do disco
apoiado e fixado externamente ans mancais do mesmo,
utilizavel em tornos “Mecanicos” ou “CNC7;

A figura 51 ilustra em vista frontal, o
conjunto do dispositivo mecanico de fixacdo, para varias
bitolas de ciiscoé, com eixo de fixacdao do disco apoiado e
fixado externamente aocs mancais do mesmo, atilizavel em
tornos “Mecanicos” ou “CNLY;

A figura 52 ilustra cm vists lateral, o
conjunto do dispositive mecémnico de fivacBo, para vérias
bitolas de discos, com eixo de fivagdo do disco apoiado ¢
fixado externamente aos mancais do mesmo, utilizavel em

tornos “Mecanicos” ou “CNC”;
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A figura 53 ilustra em vista superior, 0
conjunto do dispesitive mecanico de fixacdo, para Varias
bitplas de discos, com eixo de fixagdo do disco apoiado €
fixado externamente acs mancais do mesmo, utilizdvel em
tornos “Mecanicos” ou “CNC”;

A figura 54 ilustra vista em corte, no
plano central longitudinal ao eixo de fixacdo e centralizacao,
do conjunto do dispositive mecanico de fixacdo, para varias
bitolas de discos, com eixo de fixacdo de disco apoiade e
fixado externamcnte aos mancais do mesmo, utilizavel em

tornos “Mecanicos” ou “CRC”;
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planc central transversal as eixo de fxagic ¢ o
do conjunto do dispositive mecénico de fixagfo, para varias
bitolas de discos, com eixo de fixacio do disco apoiado e
fixado externamente aos mancais do mesmeo, utilizavel em
tornos “Mecinicos” ou “CNC”;

De conformidade com o guanto ilustram
as figuras aciiua velaciouadas, refere-se o presente pedido de
patente a inovadores métodos de obtenc@o, em maquinas
operateizes, dos clementos geométricos usinaveis do disco de
valviula industrial tri-exeéntrica quais scjam: digmctros
faceados ¢ concéntricos entre =i, canal, perfil externo oval,
furos com rosca, furo indexador ds seds, furo excénirico dos
mancais e elemento de engaste deo disco ac eixo da valvula,
sendo que tais elementos pertencem a face de trabalho ou

face de montagem de componentes, no disco da valvula
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industrial tri-excéntrica, e respectivos dispositivos mecanicos
de fixacdo para sua fabricacao.

Dessa forma e com relacéo as figuras 09
a 14, no método de torneamento para maquinas opefatrizes
“CNC” cu “Mecanicas” em gquestdo, o dispositivo mecénico de
fixacdo, posiciona e fixa a pega disco (1) em regido interna aos
mancais (14) do mesmo, no intuito de possibilitar a indexacao
da geometria dos elementos usinaveis do disco {1} com
relacdo ao dispositivo € aos eixos da maéaquina operatriz,
consistindo o referido dispositivo mecanico de fixagdo em
base de fixacdo e centralizacds (30); cixo parafuso espectal
Y pine indexador da operacho {43); porcas “T” {48); base

mavel {50); placas de operagdeo (60); pinmas de guia {(64)

narafusos (65 e {66); pinos de apeio (67); poreas scxtavadas
[70%; arruelas {71); eixo de fixacdo e ceniralizacio {72); pinos

de indexacao (78).

No msiodo de tforneamento para
maqguinas operatrizes “CNC” ou “Mecanicas’ em questéo, a
preparacdo da pega se resume em usinar o furo (10) dos
mancais (14}, e ¢ elemento de cagaste do disco {1} no eixo da
valvida, qual seja: fures {11}, chaveta {12) ou estrias {135;.

Neste método, utilizaremos a titulo de cxemplo, os furcs {11},

no intuite de possibilitar a fixacdo ¢ indexacfo dos clementos
geométricos usingveis do disco é 1) com relagdo ao dispositivo

mecanico de fixacio e aos eixos da maquina operatriz. Nesta
metodologia o dispositivo mecanice de fixacio, posiciona ¢

fixa a peca disco (1) em regido interna aos mancais (14} do
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mesmo, visando & obtencdo, usinagem ou fabricacdo dos
contornos / elementos geométricos usinaveis, a saber:

- diametros faceados € concéniricos entire si (7] € (3};

- canal {9};

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2}, (3},

e (5).

s

4)
Caso, a maquina operatriz, esteja
equipada com torre de ferramentas acionadas, poderemos
usinar também os furos roscados {15} e o furo com funde
faceado {16} do disco {1) de valvula industrial tri-excéntrica.
Neste método, o perfil externo oval que
compreende as coordenadas; (2, {8), {4 e {5) ¢ obtido em
maquina operatriz  “CNC” ou “meclnicas” mediante
tornsamonto externo do raio de coordenada {3) deslocando-se
a base maével {50} do dispositive mecanice de fixacio a partir
de posicdn no plano central transversal ae fure {10} dos
mancais {14) do disco {1} de distAncia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2}, hora & direita,
hora & esguerda, indexando-se tal base movel {50) mediante

insercao do diametro coénico (46 do pino indexador da

operacao {43) em um dos furos comicos (61) da placa de
operacio (60) fixada e indexada & ¢ movel (50}, As demals

usinagens ou clementos geoméiricos usingveis s&o obtidos

ages
com o ferramental adequade e de acordo com @
excentricidade e geometria especificada no disco {1} de
valvisla industrial tri-excéntrica em questao, consistindo o

conjunte do dispositivo mecanico de fixacdo ¢ posicionamento
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geométrico predefinido para torneamento em uma base de
fixacac e centralizacie {30}, com rebaixo concéntrico (31}, o
qual, ¢ utilizado para fizxar o conjunto do dispositivo mecanice
de fixacdoc nas castanhas da placa do torno. Tal base dc
fixac8o e centralizacdo (30) apresenta os canais em “T” (35},
ps quais, compreendem os pescogos tolerados (36), tendo
estes tultimos, a finalidade de possibilitar o movimento
“linearmente ajustado” da base movel {50) mediante insercao
dos ressaltos tolerados (55} desta, nos pesceocos tolerados
{36). Tais ressaltos toierados (55) apresentam ajuste
deslizante com relagac aos ditos pescogos tolerados (36) dos

canais em “T7 {35).

erfeitamente centrados & mesipa, o8 quais apresentam furos

&

de posictonamento (34} adiscentes as fm‘?@ internas, tais
furos de posicionamento {34) sfo egiiidistantes entre si,
sendo que o eixo do furc de posicionamento (34) central €
coincidente com o plano central transversal acs canais em “T
(35} da basc de fixagao ¢ centralizacéo (30). Os furos de

posicionamenic {34) sdo devidamente tolerados para permitir

do pino indexador da operagho {43). Os blocos rossaltados
{32) apresentam os Furos roscados {33}, tais furcs roscados
(33} sfo concéntricos aos fures de posicionamenta (34},
sendo, porém, adjacentes a face externa dos referidos blocos

ressaltados (32) no intuito de permitir a fizxacdo do pino
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indexador da operacao (43) mediante aperto da rosca (44)
deste.

A base de fixagao e centralizacdo (30)
apresenta também o furo oblongo passante {37} o qual,
permite o movimento linear longitudinal acs canais em “T”
{35}, do eixo parafuso especial (38) de acorde com a variagao
das coordenadas excéntricas (2} de disco (1} em questao.
Todos os clementos geométricos pertencentes a base de
fixacao e centralizacdo (30) deverdo ser previamente
esmdades, definidos e executados na fabricacao da mesma.

O dispositivo mecanico de fixacao €
composto ainda pela base mével (80), com o formato
apropriade para aliviar ¢ préprio peso, bem como, permitir &
aplicegio dos vérios furos roscades (51), no intuite de
abranger a maior gama de bitolas possivel de discos {1). Tal
base mavel (30} apresenta corpo ressaltada (52} solidario ou
snldado e concéntrico a mesma, e com furo central tolerado
(53), também concéntrico e passante, para a passagem /
montagem do didmetro tolerado {39) do eixo parafuso especial
(38). Tal corpo ressaltado (52} compreende também o encaixe
facetado {54} devidamente tolerado e de posicionamento
geométrico perfeitamente transversal comn relagéo ao lado do
comprimento dos pescogos tolerados {36). Em tal encaixe
facetado {54) é montado o rasgo facctado {75) também
tolerade, do eixo de fizagho e centralizagdo (72). A base mdvel
{50) comprecnde também, os rebaixos {56} de dimenstes

adequadas para a meontagem das placas de operagao (60U} e
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nestes mesmos rebaixos {56) os furos tolerados (57) para a
montagem dos pinos de guia (64} e os furcs roscados (58j
para montar o8 parafusos {(65) no intuito de guiar e fixar
respectivamente as referidas placas dec operagéo (60} com
relacio a4 base movel (50). As placas de ‘operag,éo (60} sae
guiadas/ indexadas aos rebaixos {56) da base mavel (50)
mediante insercdc dos pinos de guia (64} pelos furos
tolerados {57) e {62), dos rebaixos {56) da base mdvel {50} e
das placas de operacdo (60} respectivamente, sende fixadas
ao rebaixe {56) mediante os parafusos {65) inseridos nos
furos passantes (63} das placas de operagédo (60} e apertados

¢ —

nos furos roscados {38) dos rebaixos {S6) da base movel {S0;.

As placas de operac¢do (60}, apresentain -
os furos obmices {61) coghidistantes entre si, sondo gue a
dimensao entre centros devera ser idéntica a dimenséo entre
centras  das furos de nosicionamento (34] dos blocos
ressaltados {32), acrescida ou diminuida de dimensao
idéntica & coordenada excéntrica (2} do disco (1}. Desta
forma, as placas de operac@o {60) permitem o perfeito
posicionamento hora a4 direita, hora a esquerda e hora no
centro do conjunto montado e fixado na base mével (50), com
relacdo & base de fixacdo e centralizaco (30}, quando da
inserchAo da ponta chnica {46) do pino indexador da operagao
(43}, no furo cénico {61} das placas de operagdo (60}
permitinde a usinagem do perfil extermo oval, gque
compreende as coordenadas, 3}, (3), (4} ¢ [5), dos didmetros

faceados e concéntricos entre si (7} € (8} e do canal (9). A base
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movel {50) apresenta ainda, os furos passantes (59) através
dos quais é fixada a base de fixacdo e centralizagac (30]
mediante o aperto dos parafusos {66) nas roscas {49) das
porcas “T” (48). |

O dispositivo mecanico de fixagao
apresenta também o eixo de fixacao e centralizacao (72) com
diametro externo tolerado para montar com o ajuste
adequado no furc {10} dos mancais (14). Em tal eixo de
fixacao e centralizagdo (72) é transposta a coordenada
excéntrica {6) dos mancais (14) do disco (1), sendo que tal
eixo de fixacdo e centralizacdo (72) apresenta rasgo facctado
(75) devidamente tolerado para montagem sem folga no
encaixe facetado (54} do corpe ressaltade (52). O eixo de
fixacdo © centralizagio {(72) aprescnta também o fure tolerado
{73) e o furo roscado {74} concéntricos entre si, para ser
cuiado e fixade respectivamente no didmetro tolerado (40} e
rosca {41) do cixo parafuse especial {38} contra a face plana
superior do corpo ressaltado (52) adjacente ao encaixe
fucctado {54) € perpendicular ao furo tolerado {53). O cixo de
fixacdao e centralizacdo (72} apresenta ainda o furo tolerado
{76} € o furo roscado {77} concéntricos entie si, para permitic
a montagem tolerada e guiada ¢ com o devido ajuste, bem
como, a fxacdo do plno de indexragao {(78) do disco {1).

O cixo de fixacio e centralizagdo (72)
devera, case necessario, e fisicamente vidvel, contemplar ao
mesmo tompo, € no mesmo corpo, todos os possiveis

elementos de engaste, quais sejam: fures (11}, chaveta (12} ou
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estrias {13) no intuito de atender qualquer sistema de engaste
utilizado entre a peca disco (1) com relagao ao eixo de valvula
industrial tri-excéntrica. Note-se que nesta metodologia
apenas estamos ilustrando a titulo de exemplo, o sistema de
engaste do disco (1) ao eixo da referida valvula, utilizando os
furos (11) dos mancais (14).

O dispositivo mecanico de fixacao
apresenta ainda a quantidade ideal de pinos de apoio (67) que
depois de montados, mediante a rosca (68} nos furos
roscados {51) da base movel {50) nos permitem encostar as
pontas cénicas (69} dos mesmos, na face do disco (1} que
contém os mancais {14} e com o travamente fornecido pelas
porcas sextavadas (70} de encontro as arruelas (71} ¢ face da
base moével (50) nos permite obter um  conjusto,
perfeitamente travado e apoiado, evitando-se desta forma as
provaveis vibragdes da pega disco (1} durante o processo de
usinagem.

Por fim, o elemento de indexacao
compreendendo furos {11}, chaveta {12) ou estrias {13}, este
método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexacéo (78},
na condicdo em gue o sistema de engaste do disco (1) ao eixo
da valvula esteja sendo executado mediante pinos trans-
passanles € com ajuste prensado, batidos através dos fures
(11} dos mancais (14) do referide disco (1}. Dito pmo de
indexacdo (78) consistindo de diametro tolerado {79} para
perfeito encaixe nos fures {11) dos mancais {14) do disce (1);

diametro tolerado (80} para montar com ajustc adequado no
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furo tolerado (76) do eixo de fixacdo e centralizagdo (72);
rosca (81) para fixar-se ao furo roscade (77} de eixo de fixagao
e centralizacdo (72) e finalmente elemento cabeca {82) de
formato geométrico adequado para acionamento por chave de
aperto.

Deve ser notado que a operacdo de
recarga das pecas a serem usinadas é extremamente simples,
bastando afrouxar as porcas sextavadas (70), folgar a pressao
das pontas cénicas {69) dos pinos de apoio (67}, remover o
eixo parafuso especial {38) desencaixar o eixo de fixagdo €
centralizacdo (72} com o disco (1} montado, do encaixe
facetado {54) do corpo ressaltado (52), retirar os pinos de
indexacao (78) tirar o disco (1} j& usinado do eixo de fixagdo e
centralizacds {72) © montar oufro disco {1) para scr também
processado, e finalmente montando e re-apertando os itens
acima menciontados.

Importante ressaltar que o dispositivo
mecanico de fixacdo possibilita a fahricag;éo de uma
abrangente gama de bitolas de discos {1} de valvula industrial
tri-excéntrica, bastando trocar apcnas alguns de seus
elementos, quais sejam, o eixo de fizacio e centralizacio (72),
casc ¢ excéntrico (6}, o didametro do fure (10} dos marncais (14}
do disco {1} ou n dimensdo eunire os centros dos furos
tolerados {76} sejam diferentes; as placas de operagao (60),
caso os excéntricos (2) sejam diferentes; e os pinos de
indexagao {78}, caso os furos {11) do disco {1) da valvula

sejam diferentes. Os demais compeonentes podem ser
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reutilizados de acordo com as dimensdes necessarias para
executar uma perfeita fixacdo e usinagem / fabricagdo do
disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.

Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) e o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo, wumna vez gque tal elemento apenas substituira os
furos tolerados (76}, os furcs roscades (77) e os pinos de
indexacdo {78) ou ainda, melhor dizendo, o ¢ixo de fixacdo e
centralizacdo (72} ideal, devera contemplar, quando,
fisicamente viavel, todos os possiveis elementos de engaste
entre o disco (1) em questdo e o eixoe da valvula industrial tri-
cxcéntrica, interpostos em ura mesmo clemente, ou sej&, o
eixo de fixac@o e centralizagdo de multiplos engastes {600),
conforme ilustrado nas figuras 45 a 49 que integram ¢ pedido
de patente em questao.

Para  efeito de uma  eventual
autornatizacdo, mediante conexdo com engate rapido de
sistema de acionamentc hidraulico, os componentes (67},
(70}, {71), poderio ser substituidos por atuadores hidraulicos
de acdo linecar, mantendo-sc obviamente a carac:teristica. de
abranger certa gama de bitolas de discos (1), tal
automatizacao seria aplicada no intuito de agilizar a troca da
peca em processamento, ou seja, o disco (1} de valvula

industrial tri-excéntrica.



i0

15

20

24/121

Em relacéo as figuras 15 a 17, o método
de fresamento / mandrilamento para maquinas operatrizes
“CNC” ou “Mecanicas”, de fuso horizontal em questdo, o
dispositive mecanico de fixacao posiciona e fixa a pega disco
(1)- em regido externa aos mancais (14) do mesmo, no intuito
de possibilitar a indexacdo da geometria dos elementos
usinaveis do disco (1) com relacao ao dispositivo mecanico de
fixacdo € aos cixos da maquina operatriz, compondo-se o dito
dispositivo mecéanico de fixacao basicamente de base de apoio
{101) em formato de “I”, “L” cu “Cubo”; base principal {120);
mancais (121}; eixe de fixagdoc e centralizacdo (125}
parafusos especiais {131); corpos ressaltados {137); pinos de
apoio {139); porcas scxtavadas (142); pinos de indexacéo
(143); parafusos {105) e (134); buchas de guia {104} ¢ {110).

No método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso horizontal em questdo, a preparacio da
peca se resume em usinar o furo (10} dos mancais (14}, e ¢
clemento de engaste do disco (1) no cixo da valvala, qual sgja:

furos (11}, chaveta (12} ou estrias (13}. Neste método,

utilizaremos a titule de exemplo, os fures {11}, no intuito de

possibilitar a fixagdo e indexagdo dos elementos geométricos
do disco {1) com rclagio ao dispositivo mecanico de fixagdo ¢
aos eixos da maquina operatriz. Nesta metodologia o
dispositive mecanico de fixagio, posiciona e fixa a pega disco
{1) em regifio extcrna acs mancais {14} do mesmo, conforme

ilustram as figuras 15, 16 e 17, visando & obtengao,
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usinagem ou fabricacdo dos contornos / elementos
geométricos usinaveis, a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8)

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),
(4) e (5);

- os furos roscados (15);

- furo com fundo faceado (16) do disco (1) de valvula
industrial tri-excéntrica.

Neste método, o perfil externo oval que
compreende as coordenadas; (2}, (3}, (4} e (5} € obtido em
magquina operatriz  “CNC” mediante usinagem com
interpolacéo de eixos, e em maquinas operatrizes “mecanicas’”
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada
(3) deslocando-se a mesa {100) da maquina operatriz a partir
de posicdo no plano central transversal ao fure (10} dos
mancais {14) do disco {1} de distancia idéntica a0
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,
hora a esquerda. As demais usinagens € elementos
geométricos usinaveis sdo obtidos com o ferramental
adequado ¢ de acordo com a excentricidade € geometria
especificada no disco (1} de valvula industrial tri-excéntrica
cm questao, consistindo o dispositive mecéanico de fixacdo ¢
posicionamento geométrico em uma base de apoio (101} em
formato de “T”, “L” ou “Cubo”, na gual sie fixadas as bases
principais {120). A montagem, fixacdo e/ou indexacio da

base de apoio (101} na mesa (100} da maquina operairiz se



10

15

20

25

26/121

da, através de buchas de guia (104), inseridas com metade do
comprimento, nos furos tolerados (107) da base de apoio
(101}, € a outra metade nos furos tolerados (102) da mesa
(100) da maquina operatriz, a fixacdo e executada com a
quantidade ideal de parafusos (105) montados nos furos
passantes (106) localizados na face oposta e com mesmo
centro dos furos tolerados (107) da base de apoio (101) €
apertados nos furos roscados (103) da mesa (100) da
maquina operatriz.

Note-se que, o elemento de indexacio,
furo tolerado (102} da mesa (100}, pode ser, a critéric do
fabricante, diferente em cada mesa de maquina operatriz, ou
seja, em uma determinada maquina operatriz os clementos
de indexacdo A mesa, podem ser, canais de perfil em “T” com
pescogcos tolerados e etc.., sendo que entdo, deveremos
substituir o elemento bucha de guia (104} pelo elemento que
se fizer necessarino a uma perfeita indexacao da base de apoio
(101} em relacdo & mesa (100} da maquina operatriz.
Devemos ainda, observar que €m maguinas operatrizes “CNC”
com mesa “NC” de posicionamento e fixagéo em qualquer
angulo de gire, a indexacio da base de apoio {101) & mesa
(100} somente sc¢ faz necessdria, no intuito de se cvitar a
localizacho do cixo dc centro do clomento, “cixo de fixacho ¢
centralizacao” {125), mediante equipamentos de medi¢cde do
tipo relagios comparadores mecdnicos ou  equipamentos

cletrdnicos com a mesma funcao.
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A montagem, fixacdo e indexacdo, da
base principal (120) na base de apoio (101), se da atraves de
buchas de guia (110), inseridas com metade do comprimento,
nos furos tolerados (136) da base principal (120}, e a outra
metade nos furos tolerados (108) da base de apoio (101), a
fixacao e executada com a quantidade adequada de parafusos
(134) montados nos furos passantes (135) localizados na face
oposta € com mesmo centro dos furos tolerados (136) da base
principal (120) e apertados nos furos roscados (109} da base
de apoio {101). Tal montagem, fixacdo € indexagdo, da base
principal {120} na base de apoic (101} devera, ser executada
em posicdes ou coordenadas, geometricamente pré-definidas
a fim de conhecer-se a posicdo do eixo de centro do perfil de
assentamento {122) dos mancais (121), com relacio a mesa
(100) da maquina operatriz, permitindo deste modo, a
localizagdo do eixo de centro, do eixo de fixagdo e
centralizagdo {125), bem como, de todos os pontos
geométricos do disco (1}.

A base principal (120) apresenta
mancais (121) soldados ou solidarios e perfeitamente
centrados em relacdo a base principal {120). Tais mancais
(121} compreendem perfil de assentamento (122)
adequadamente tolerado e de perfil geométrico idéntico ao
perfil geométrice do eixo de fixagdo ¢ centralizacdo (125}, na
regifio de contato entre ambos, bem como, os furos roscados
{124) e os furos tolerados {123), concéntricos entre si, para

permitir a montagem da rosca (133} e do pescogo tolerado
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(132) dos parafusos especiais (131) no intuito de fixar e guiar
respectivamente, o eixo de fixacdo e centralizacao (125) em
relacao aos mancais (121).

A base principal (120) conta ainda com
os corpos ressaltados (137) soldados ou solidarios, os quais
apresentam furo roscado (138), estrategicamente distribuidos
na face que contém os mancais (121) e cujas funcées visam
permitir o uso de pinos de apoio (139) com a menor bitola e
comprimento possiveis, a fim de eliminar provaveis vibragoes
da peca disco (1) durante o processo de usinagem, bem como,
permitir a regulagem das pontas cénicas (141) dos ditos pinos
de apoio {139) contra a face do disco (1) que contém os
mancais (14). Tais pinos de apoic (139} sdc montados
mediante a insercédo da rosca (140) nos furos roscados (138)
dos corpos ressaltados (137) e travados durante a usinagem /
operacdo mediante o aperto das porcas sextavadas (142}.

Na fabricacdo da base principal {120) ja
ficam definidos os mancais (121), o perfil de assentamento
{122), us corpos ressaltados {137) com furos roscados (138),
os furos passantes (135), os furos tolerados (136) bem como
os furos tolerados {123) e furoes roscados {124), estes ultimos,
para montar ¢ fixar respectivamente 0s pescogos tolerados
{132) ¢ as pontas com rosca {133) dos parafusos especiais
(131).

O conjunto do dispositivo mecanico de
fixacAo apresenta ainda o eixo de fixacdo e centralizacao (125)

do disco (1) com didmetro externo devidamente tolerado para
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montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais (14)
do dito disco (1), bem como, de perfil geométrico idéntico ao
perfil de assentamento (122) dos mancais (121) na regido de
contato entre ambos. O eixo de fixacéo e centralizacao (125) é
fixado aos mancais (121) mediante aperto da rosca (133) do
parafuso especial (131) no furo roscado (124) dos ditos
mancais (121), sendo ainda, indexado aos mancais (121}
através dos pescoces tolerados (132) inseridos nos furos
tolerados (123) e (130) dos mancais (121} e do eixo de fixacao
e centralizacdo {125) respectivamente. Tal eixo de fixacao €
centralizacdo (125) apresenta ainda, rebaixo facetado (126)
para evitar a colisdo da ferramenta com o0 mesmo, durante a
usinagem do contorno externo de perfil oval de coordenadas
2), {3), (4) ¢ (5), bem como os furos tolerados (127) € os furos
roscados {128), concéntricos entre si, para mediante a
montagem dos pinos de indexagdo (143) posicionar
corretamente toda a geometria do disco (1) em relacdo ao
conjunto do  dispositivo mecénico de fixacdo e
conseqiientemente em relacao aos eixos da maquina
operatriz.

Por fim, o elemento de indexacao que
podera compreender; furos (11}, chaveta (12} ou estrias (13},
sendo gue este método utilizara a titulo de exemplo, pinos de
indexacao (143) do disco (1), na condi¢do hipotética em que o
sistema de engaste do disco (1) ao eixo da valvula, esteja
sendo executado mediante pinos trans-passantes € com

ajuste prensado, batidos através dos furos (11} dos mancais
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(14) do referido disco (1). Dito pino de indexacdo (143)
consistindo de diametro tolerado (144) para perfeito encaixe
nos furos (11) dos mancais (14) do disco (1), didmetro
tolerado (145) para montar com ajuste adequado no furo
tolerado (127) do eixo de fixacao e centralizacdo (125}, rosca
(146) parél fixar-se ao furo roscado (128) do eixo de fixacao e
centralizacido (125) e, finalmente, elemento cabeca (147) de
formato geométrico adequado para acionamento por chave de
aperto.

Note-se que a operacdo de recarga das
pecas a serem usinadas é extremamente simples, bastando
para tal, folgar as porcas sextavadas (142) afrouxar a pressao
de apoio das pontas cénicas (141}, dos pinos de apoio {139,
aplicada contra a face adjacente aos mancais (14), retirar os
parafusos especiais (131), soltando e retirando o eixo de
fixacdo e centralizacdo (125) dos mancais (121}, retirar os
pinos de indexacdo {143), tirar o disco (1) ja usinado do eixo
de fixacdo e centralizacao (125) e montar outro disco (1) para
ser também processado. Importante notar que enquanto se
procede com a troca da peca disco (1} em um dos lados da
base de apeio {101} o outro lade podera ou devera, de acordo
com a demanda, estar em processo de usinagem.

Importante ressaltar que o dispoSitivo
mecanico de fixacdo possibilita a fabricacado de uma certa
gama de bitolas de discos (1) com diferentes elementos de
engaste entre estes € o eixo da valvula, bastando trocar

apenas alguns de seus elementos, quais sejam: o eixo de
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fixacdo e centralizacdo (125) caso este ndo contemple todas
as configuracoes de engaste; ou caso o diametro do furo (10)
dos mancais (14) do disco (1) seja diferente ou nao permita
bucha de adaptacdo, ou a dimensédo entre os centros dos
furos tolerados (127) de montagem do diametro tolerado (145)
dos pinos de indexacdo (143) sejam diferentes; ou os furos
(11) ndo permitam o uso do diametro tolerado (144) dos
atuais pinos de indexacdo (143). Os demais componentes
podem ser reutilizados de acordo com as dimensoes
necessarias para executar uma perfeita fixacdo, usinagem ou
fabricacao do disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.

Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1} € o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo, uma vez que tal elemento apenas substituira os
furos tolerados {127), os furcs roscados (128) e os pinos de
indexacéo (143) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixagdo e
centralizacdo (125) ideal, devera contemplar quando,
fisicamente viavel, todos os possiveis clcmentos de engaste,
entre o disco {1) em questio € o eixo da valvula industrial tri-
excéntrica, interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o
cixo de fixacdo ¢ centralizagao de multiplos engastes (600),
conforme ilustram as figuras 45 a 49.

Ressaltando-se ainda que, para efeito de
uma eventual automatizacioe, mediante conexao com

elementos de engate rapido de um sistema de acionamento
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hidraulico, os componentes (137), (139), e (142) poderao ser
substituidos por atuadores hidraulicos de acdo linear,
mantendo-se obviamente a caracteristica de abranger certa
gama de bitolas de discos (1), tal automatizacdo seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da pe¢a em
processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica.

Em relacao as figuras 18 a 20, no
método de fresamento / mandrilamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas”, de fuso horizontal em
questao, o dispositivo mecanico de fixacdo posiciona e fixa a
peca disco (1) em regido interna aos mancais (14) do mesmo,
no intuito de possibilitar a indexacdo da geometria dos
elementos usinaveis do disco (1) com relacdo ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz,
consistindo o dispositivo mecéanico de fixacdo basicamente em
base de apoio {151) em formato de “I” “L” ou “Cubo”; bases
principais (170); mancais (174); pinos de guia (179); eixo de
fixacdo € centralizacao (180); pinos de indexacédo (185);
corpos ressaltados (190); pinos de apoio (192); porcas
sextavadas (195); parafusos (155), (173) e (177); buchas de
guia (154} e (160).

No método de fresamento /

mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou

“Mecanicas”, de fuso horizontal em questao, a preparacao da
peca se resume em usinar o furo (10) dos mancais (14), € o

elemento de engaste do disco (1) no eixo da valvula, qual seja:
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furos (11), chaveta (12) ou estrias (13). Neste método,
utilizaremos a titulo de exemplo, os furos (11), no intuito de
possibilitar a fixacdo e indexacdo dos elementos geométricos
do disco (1) com relagao ao dispositivo mecanico de fixagao e
aos eixos da maquina operatriz. Nesta metodologia o
dispositivo mecanico de fixagao, posiciona e fixa a peca disco
(1) em regido interna aos mancais (14) do mesmo conforme
ilustram as figuras 18, 19 e 20, visando a obtencao,
usinagem ou fabricacado dos contornos / elementos
geométricos usinaveis, a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) e (8);

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2}, (3),
(4) e (5);

- os furos roscados (15);

- o furo com fundo faceado (16) do disco (1) de valvula
industrial tri-excéntrica. ,

Neste método, o perfil externo oval que
compreende as coordenadas; (2), (3), (4) e (5) € obtido em
maquina operatriz “CNC” mediante usinagem com
interpolacdo de eixos, € em maquinas operatrizes “mecanicas”
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada
(3) deslocando-se a mesa (150) da maquina operatriz a partir
de posicdo no plano central transversal ao furo (10} dos
mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,

hora a esquerda. As demais usinagens dos elementos
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geométricos usinaveis, sao obtidos com o ferramental
adequado e de acordo com a excentricidade e geometria
especificada no disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica
em questdo, consistindo o dispositivo mecanico de fixacao e
posicionamento geométrico em; uma base de apoio (151), na
qual sao fixadas as bases principais (170). A montagem,
fixacdo ou indexacédo da base de apoio (151) na mesa (150) da
magquina operatriz se da, através de buchas de guia (154),
inseridas com metade do comprimento, nos furos tolerados
(157) da base de apoio (151), e a outra metade nos furos
tolerados (152) da mesa (150) da maquina operatriz, a fixacao
e executada com a quantidade ideal de parafusos (155)
montados nos furos passantes (156) localizados na face
oposta e com mesmo centro dos furos tolerados (157) da base
de apoio (151) e apertados nos furos roscados (153) da mesa
(150) da maquina operatriz.

Note-se que, o elemento de indexacao,
furo tolerado (152) da mesa (150), pode ser, a critério do
fabricante, diferente em cada mesa de maquina operatriz, ou
seja, em uma determinada maquina operatriz os elementos
de indexacdo a mesa, podem ser, canais de perfil em “T” com
pescocos tolerados e etc.., sendo que entdo, deveremos
substituir o elemento bucha de guia (154) pelo elemento que
se fizer necessario a uma perfeita indexacao da base de apoio
(151) em relagdo a mesa (150) da maquina operatriz.
Devemos ainda, observar que em maquinas operatrizes “CNC”

com mesa “NC” de posicionamento e fixacido em qualquer
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angulo de giro, a indexacao da base de apoio (151) a mesa
(150) somente se faz necessaria, no intuito de se evitar a
localizacdo do eixo de centro do elemento, “eixo de ﬁxagéo e
centralizacdo” (180), mediante equipamentos de medicao do
tipo, reloégios comparadores mecanicos ou equipamentos
eletronicos com a mesma funcao.

A montagem, fixacdo ou indexacdo da
base principal (170) na base de apoio (151) se da, através de
buchas de guia (160), inseridas com metade do comprimento,
nos furos tolerados (172) da base principal (170), e a outra
metade nos furos tolerados (158) da base de apoio (151), a
fixacdo é executada com a quantidade adequada de parafusos
(173) montados nos furos passantes (171) localizados na face
oposta e com mesmo centro dos furos tolerados (172) da base
principal (170) e apertados nos furos roscados (159) da base
de apoio (151). Tal montagem, fixacdo ou indexacao da base
principal (170) na base de apoio (151) devera ser executada
em posicoes e/ou coordenadas geometricamente
predefinidas, a fim de conhecer-se a posi¢éo do eixo de centro
do perfil de assentamento (175) do mancal (174) com relagao
a mesa (150) da maquina operatriz, e deste modo permitindo
a localizacdo do eixo de centro do eixo de fixacdo e
centralizacao (180), bem como, de todos os pontos
geométricos do disco (1).

A base principal (170) apresenta mancal
(174) soldado ou solidario e perfeitamente centrado em

relacdo a base principal (170), o referido mancal (174)
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compreende perfil de assentamento (175) adequadamente
tolerado e de perfil geométrico idéntico ao perfil geomeétrico do
eixo de fixacdo e centralizacao (180), na regidao de contato
entre ambos, bem como, os furos passantes (176) e o furo
tolerado (178) para permitir a montagem dos parafusos (177)
e do pino de guia (179), no intuito de fixar e guiar
respectivamente, o eixo de fixacdo e centralizacdo (180) em
relacao ao mancal (174).

A base principal (170) conta ainda com

os corpos ressaltados (190) soldados ou solidarios, os quais

na face que contém o mancal (174) e cujas funcoes sao as de
permitir o uso de pinos de apoio (192) com a menor bitola e
comprimento possiveis, a fim de eliminar provaveis vibragoes
da peca disco (1) durante o processo de usinagem, bem como,
permitir a regulagem das pontas conicas (194) dos pinos de
apoio (192) contra a face do disco (1) que contém os mancais
(14), tais pinos de apoio (192) siao montados mediante a
insercao da rosca (193) no furo roscado (191) dos corpos
ressaltados (190) e travados durante a usinagem € operac¢ao
mediante aperto das porcas sextavadas (195).

Na fabricacdo da base principal (170) ja
ficam definidos:
- o mancal (174);
- o perfil de assentamento (175);
- os corpos ressaltados (190), com furos roscados (191);

- os furos passantes (171);
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- os furos tolerados (172) bem como o furo tolerado (178) € os
furos passantes (176), estes ultimos, para montar e fixar
respectivamente o pino de guia (179) e os parafusos (177).

O conjunto do dispositivo mecanico de
fixacao apresenta ainda o eixo de fixacéo e centralizagdo (180)
do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado para
montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais (14)
do dito disco (1), bem como, de perfil geométrico idéntico ao
perfil de assentamento (175) do mancal (174) na regiao de
contato entre ambos. O eixo de fixagao e centralizacdo (180) €
fixado ao mancal (174) mediante aperto dos parafusos (177)
nos furos roscados (183) do dito eixo de fixacdo e
centralizacdo (180), sendo ainda, indexado ao mancal (174)
através do pino de guia (179) inserido nos furos tolerados
(178) e (184) do mancal (174) e do eixo de fixagao e
centralizacdo (180) respectivamente. Tal eixo de fixacéo e
centralizacdo (180), apresenta ainda, os furos tolerados (181)
e os furos roscados (182), concéntricos entre si, para
mediante a montagem dos pinos de indexacdo (1895)
posicionar corretamente toda a geometria do disco (1) em
relacdo ao conjunto do dispositivo mecanico de fixacao e
conseqiientemente em relacido aos eixos da maquina
operatriz.

Por fim, o elemento de indexacédo que
podera compreender; furos (11), chaveta (12) ou estrias (13),
este método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexacao

(185) do disco (1), na condicdo hipotética em que o sistema de
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engaste do disco (1) ao eixo da valvula, esteja sendo
executado mediante pinos trans-passantes € com ajuste
prensado, batidos através dos furos (11) dos mancais (14) do
referido disco (1); consistindo o pino de indexagédo (185) de
diametro tolerado (186) para perfeito encaixe nos furos (11)
dos mancais (14) do disco (1); diametro tolerado (187) para
montar com ajuste adequado no furo tolerado (181) do eixo
de fixacdo e centralizacdo (180); rosca (188) para fixar-se ao
furo roscado (182) do eixo de fixagao e centralizagdo (180) e
finalmente elemento cabeca (189) de formato geométrico
adequado para acionamento por chave de aperto.

Note-se que a operacdo de recarga das
pecas a serem usinadas € extremamente simples, bastando
soltar a base principal (170) da base de apoio (151), retirando
os parafusos (173); folgar as porcas sextavadas (195);
afrouxar a pressao de apoio das pontas conicas (194), contra
a face adjacente aos mancais (14), dos pinos de apoio (192);
retirar os parafusos (177); soltar o eixo de fixacdo e
centralizacdo (180) do mancal (174); retirar os pinos de
indexacao (185), tirar o disco (1) ja usinado do eixo de fixagao
e centralizacdo (180) e montar outro disco (1) para ser
também processado. Importante notar-se que, enquanto
procedemos com a troca da pega disco (1) em um dos lados
da base de apoio (151) o outro lado podera ou devera, de
acordo com a demanda, estar em processo de usinagem.

Importante ressaltar que o dispositivo

mecanico de fixacdo possibilita a fabricacao de uma certa
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gama de bitolas de discos (1) com diferentes elementos de
engaste, entre estes e o eixo da valvula, bastando trocar
apenas alguns de seus elementos, quais sejam: o eixo de
fixacdo e centralizacdo (180) caso este ndo contemple todas
as configuracdes de engaste; ou caso o diametro do furo (10)
dos mancais (14) do disco (1) seja diferente ou nao permita
bucha de adaptacdo, ou a dimensido entre os centros dos
furos tolerados (181) de montagem do diametro tolerado (187)
dos pinos de indexacao (185) sejam diferentes; ou os furos
(11) ndo permitam o uso do diametro tolerado (186) dos
atuais pinos de indexacdo (185). Os demais componentes
podem ser reutilizados de acordo com as dimensoes
necessarias para executar uma perfeita fixacdo e usinagem /
fabricacdo do disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.
Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) e o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo, uma vez que tal elemento apenas substituira os
furos tolerados (181), os furos roscados (182) e os pinos de
indexacdo (185) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixacao e
centralizacdo (180) ideal, devera contemplar quando
fisicamente viavel, todos, os possiveis elementos de engaste,
entre o disco (1) em questao € o eixo da valvula industrial tri-
excéntrica, interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o
eixo de fixacdo e centralizacdo de multiplos engastes (600),

conforme ilustram as figuras 45 a 49.
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Ressaltando-se ainda que, para efeito,
de uma eventual automatizacdo, mediante conexao com
elementos de engate rapido de um sistema de acionamento
hidraulico, os componentes (190), (192), e (195) poderao ser
substituidos por atuadores hidraulicos de acao linear,
mantendo-se obviamente a caracteristica de abranger certa
gama de bitolas de discos (1), tal automatizacio seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da peca em
processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica.

Em relacao as figuras 21 a 23, no
método de fresamento / mandrilamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas”, de fuso vertical em
questdo, o dispositivo mecanico de fixagdo posiciona e fixa a
peca disco (1) em regido externa aos mancais (14) do mesmo,
no intuito de possibilitar a indexacdo da geometria dos
elementos usinaveis do disco (1) com relacdo ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz, dito
dispositivo mecéanico de fixagao apresentando base principal
(210); mancais (213); eixo de fixacdo e centralizagdo (220);
pinos de indexacdo (226); corpos ressaltados (231); pinos de
apoio (233); porcas sextavadas (236); parafusos especiais
(217); parafusos (204); buchas de guia (203).

No método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questdo, a preparacao da

peca se resume em: usinar o furo (10) dos mancais (14), € o
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elemento de engaste do disco (1) no eixo da valvula, qual seja:
furos (11), chaveta (12) ou estrias (13). Neste meétodo,
utilizaremos a titulo de exemplo, os furos (11), no intuito de
possibilitar a fixacdo e indexacdo dos elementos geométricos
do disco (1) com relagdo ao dispositivo mecanico de fixagao e
aos eixos da maquina operatriz. Nesta metodologia o
dispositivo mecanico de fixa¢éo, posiciona e fixa a peca disco
(1) em regido externa aos mancais (14) do mesmo, conforme
ilustram as figuras 21, 22 e 23, visando a obtencgao,
usinagem e/ou fabricacdo dos contornos/elementos
geométricos usinaveis, a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8);

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),
(4) e (3);

- os furos roscados (15) e o furo com fundo faceado (16) do
disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica. '

Neste método, o perfil externo oval que
compreende as coordenadas; (2), (3), (4) € (5) € obtido em
maquina operatriz “CNC” mediante usinagem com
interpolacédo de eixos, € em maquinas operatrizes “mecénicas’
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada
(3) deslocando-se a mesa (200) da maquina operatriz a partir
de posicdo no plano central transversal ao furo (10) dos
mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,

hora a esquerda, sendo que as demais usinagens e elementos
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geométricos usinaveis sdo obtidos com o ferramental
adequado e de acordo com a excentricidade e geometria
especificada no disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica
em questdo, consistindo o dispositivo mecanico de fixagao e
posicionamento geométrico em uma base principal (210), cuja
montagem, fixacdo e/ou indexagdo na mesa (200) da
maquina operatriz se da, através de buchas de guia (203),
inseridas com metade do comprimento, nos furos tolerados
(212) da base principal (210), e a outra metade nos furos
tolerados (201) da mesa (200) da maquina operatriz, a fixagao
e executada com a quantidade ideal de parafusos (204)
montados nos furos passantes (211) localizados na face
oposta e com mesmo centro dos furos tolerados (212) da base
principal (210) e apertados nos furos roscados (202) da mesa
(200) da maquina operatriz.

Note-se que, o elemento de indexacéo,
furo tolerado (201) da mesa (200), pode ser, a critério do
fabricante, diferente em cada mesa de maquina operatriz, ou
seja, em uma determinada maquina operatriz os elementos
de indexacdo a mesa, podem ser, canais de perfil em “T” com
pescocos tolerados e etc.., sendo que entdo, deveremos
substituir o elemento bucha de guia (203) pelo elemento que
se fizer necessario a uma perfeita indexacao da base principal
(210) em relacdo a mesa (200) da maquina operatriz.
Devemos ainda, observar que em maquinas operatrizes “CNC”
com mesa “NC” de posicionamento em qualquer angulo de

giro, a indexacdo da base principal (210) a mesa (200)
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somente se faz necessaria, no intuito de se evitar a
localizacédo do eixo de centro do elemento, “eixo de fixagao e
centralizacdao” (220), mediante equipamentos de medi¢do do
tipo, relégios comparadores mecanicos ou equipamentos
eletronicos com a mesma funcéao.

Tal montagem, fixacdo e/ou indexacao
da base principal (210) na mesa (200) da maquina operatriz,
devera ser executada em posigcbes / coordenadas
geometricamente predefinidas, a fim de conhecer-se a posigédo
do eixo de centro do perfil de assentamento (214) dos
mancais (213) com relagido a mesa (200) da maquina
operatriz, e deste modo permitindo a localizacdao do eixo de
centro do eixo de fixacdo e centralizagdo (220), bem como, de
todos os pontos geométricos do disco (1).

A base principal (210) apresenta
mancais (213) soldados ou solidarios e perfeitamente
centrados em relacdo a base principal (210), tais mancais
(213) apresentam o perfil de assentamento (214)
adequadamente tolerado e de perfil geométrico idéntico ao
perfil geométrico do eixo de fixacdo e centralizagéo (220), na.
regido de contato entre ambos, bem como, os furos roscados
(216) e os furos tolerados (215), concéntricos entre si, para
permitir a montagem da rosca (219) e do pescogo tolerado
(218) dos parafusos especiais (217) no intuito de fixar e guiar
respectivamente, o eixo de fixacdo e centralizagcdo (220) em

relacao a_os‘mancais (213).
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A base principal (210) conta ainda com
os corpos ressaltados (231) soldados ou solidarios, os quais
apresentam furo roscado (232), estrategicamente distribuidos
na face que contém os mancais (213) e cujas fung¢des séo as
de permitir o uso de pinos de apoio (233) com a menor bitola
e comprimento possiveis, a fim de eliminar provaveis
vibracées da peca disco (1) durante o processo de usinagem,
bem como, permitir a regulagem das pontas conicas (235) dos
ditos pinos de apoio (233) contra a face do disco (1) que
contém os mancais (14), tais pinos de apoio (233) sao
montados mediante a insercao da rosca (234) no furo roscado
(232) dos corpos ressaltados (231) e travados durante a
usinagem ou operacdo mediante aperto das porcas
sextavadas (236).

Na fabricacdao da base principal (210) ja
ficam definidos os mancais (213), o perfil de assentamento
(214), os corpos ressaltados (231) com furos roscados (232),
os furos passantes (211),. os furos tolerados (212) bem como
os furos tolerados (215) e furos roscados (216), estes ultimos,
para montar e fixar respectivamente os pescogos tolerados
(218) e as roscas (219) dos parafusos especiais (217).

O conjunto do dispositivo mecanico de
fixacdo apresenta ainda o eixo de fixa¢do e centralizagao (220)
do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado para
montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais (14)
do dito disco (1), bem como, de perfil geométrico idéntico ao

perfil de assentamento (214) dos mancais (213) na regido de
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contato entre ambos. O eixo de fixacdo e centralizacédo (220) é
fixado aos mancais (213) mediante aperto da rosca (219) do
parafuso especial (217) no furo roscado (216) dos ditos
mancais (213), sendo ainda, indexado aos mancais (213)
através dos pescocos tolerados (218) inseridos nos furos
tolerados (215) e (223) dos mancais (213) e do eixo de fixacao
e centralizacdo (220) respectivamente. Tal eixo de fixacéo e
centralizacdo (220) apresenta ainda, rebaixo facetado (221)
para evitar a colisdo da ferramenta com o mesmo, durante a
usinagem do perfil externo oval, o qual, compreende as
coordenadas (2), (3), (4) e (5), bem como os furos tolerados
(224) e os furos roscados (225), concéntricos entre si, para
mediante a montagem dos pinos de indexacdo (226)
posicionar corretamente toda a geometria do disco (1) em
relacdo ao conjunto do dispositivo mecanico de fixagcao e
conseqiientemente em relacdo aos eixos da maquina
operatriz.

Por fim o elemento de indexacao que
podera compreender; furos (11), chaveta (12) ou estrias (13),
este método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexacao
(226) do disco (1), na condicdo hipotética em que o sistema de
engaste do disco (1) ao eixo da valvula, esteja sendo
executado mediante pinos trans-passantes e com ajuste
prensado, batidos através dos furos (11) dos mancais (14) do
referido disco (1), consistindo o pino de indexacdo (226) de
diametro tolerado (227) para perfeito encaixe nos furos (11)

dos mancais (14) do disco (1); diametro tolerado (228) para
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montar com ajuste adequado no furo tolerado (224) do eixo
de fixacdao e centralizacao (220); rosca (229) para fixar-se ao
furo roscado (225) do eixo de fixacdo e centralizacdo (220) e
finalmente elemento cabeca (230) de formato geométrico
adequado para acionamento por chave de aperto.

Note-se que a operagao de recarga das
pecas a serem usinadas é extremamente simples bastando
para tal, folgar as porcas sextavadas (236); afrouxar a
pressdo de apoio das pontas conicas (235), contra a face
adjacente aos mancais (14), dos pinos de apoio (233); retirar
os parafusos especiais (217); retirar o eixo de fixacao e
centralizacdo (220) dos mancais (213); retirar os pinos de
indexacdo (226); tirar o disco (1) ja usinado do eixo de fixagao
e centralizacdo (220) e montar outro disco (1) para ser
também processado. No intuito de agilizar o processo de
obtencao /
fabricacdo é ideal contar com dois conjuntos de eixo de
fixacdo e centralizacdo (220) e pinos de indexacéo (226), pois,
enquanto um conjunto estiver em preparagao, o outro estara
em processo de fabricacgao.

Importante ressaltar que o dispositivo
mecanico de fixacdo possibilita a fabricacao de uma certa
gama de bitolas de discos (1) com diferentes elementos de
engaste entre estes € o eixo da valvula, bastando trocar
apenas alguns de seus elementos, quais sejam: o eixo de
fixacdo e centralizacdo (220) caso este ndo contemple todas

as configuracdes de engaste; ou caso o diametro do furo (10)
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dos mancais (14) do disco (1) seja diferente ou nao permita
bucha de adaptacdo, ou a dimensao entre os centros dos
furos tolerados (224) de montagem do diametro tolerado (228)
dos pinos de indexacédo (226) sejam diferentes; ou os furos
(11) ndo permitam o uso do diametro tolerado (227) dos
atuais pinos de indexaciao (226), Os demais componentes
podem ser reutilizados de acordo com as dimensées
necessarias para executar uma perfeita fixacdo, usinagem ou
fabricacéo do disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.

Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) e o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo, uma vez que tal elemento apenas substituira os
furos tolerados (224), os furos roscados (225) e os pinos de
indexacao (226) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixagao e
centralizacdo (220) ideal, devera contemplar quando
fisicamente viavel, todos os possiveis elementos de engaste
entre o disco (1) em questdo e o eixo da valvula industrial tri-
excéntrica, interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o
eixo de fixacdo e centralizacdo de multiplos engastes (600),
conforme ilustram as figuras 45 a 49.

Ressaltando-se ainda que, para efeito de
uma eventual automatizacao, mediante conexdo com
elementos de engate rapido de um sistema de acionamento
hidraulico, os componentes (231), (233), e (236) poderao ser

substituidos por atuadores hidraulicos de acédo linear,
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mantendo-se obviamente, a caracteristica de abranger certa
gama de bitolas de discos (1), tal automatizagao seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da pega em
processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica.

Em relacao as figuras 24 a 26, no
método de fresamento / mandrilamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas”, de fuso vertical em
questao, o dispositivo mecanico de fixagao posiciona e fixa a
peca disco (1) em regido interna aos mancais (14) do mesmo,
no intuito de possibilitar a indexacdo da geometria dos
elementos usinaveis do disco (1) com relacao ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz,
consistindo o dispositivo mecanico de fixacdo em base
principal (260); mancal (263); pino de guia (268); corpos
ressaltados (269); pinos de apoio (271); eixo de fixagdo e
centralizacao (275); pinos de indexacado (280); porcas
sextavadas (274); parafusos (254) e (267); buchas de guia
(253).

No método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questdo, a preparacido da
peca se resume em usinar o furo (10) dos mancais (14) e o
elemento de engaste do disco (1) no eixo da valvula, qual seja:
furos (11), chaveta (12) ou estrias (13). Neste método,
utilizaremos a titulo de exemplo, os furos (11), no intuito de

possibilitar a fixacdo e indexac¢do dos elementos geométricos
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do disco (1) com relacdo ao dispositivo mecanico de fixacao e
aos eixos da maquina operatriz. Nesta metodologia o
dispositivo mecanico de fixagdo, posiciona e fixa a peca disco
(1) em regido interna aos mancais (14) do mesmo conforme
ilustram as figuras 24, 25 e 26, visando a obtengao,
usinagem e/ou fabricacdo dos contornos/elementos
geométricos usinaveis, a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8);

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),
(4) e (3);

- os furos roscados (15) e o furo com fundo faceado (16) do
disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.

Neste método o perfil externo oval, que
compreende as coordenadas, (2), (3), (4) e (5) € obtido em
maquina operatriz “CNC” mediante usinagem com
interpolacéo de eixos, e em maquinas operatrizes “mecanicas”
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada
(3) deslocando-se a mesa (250) da maquina operatriz a partir
de posicido no plano central transversal ao furo (10) dos
mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,
hora a esquerda, sendo que as demais usinagens e elementos
geométricos usinaveis sdo obtidas com o ferramental
adequado e de acordo com a excentricidade e geometria
especificada no disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica

em questdo, consistindo o dispositivo mecanico de fixacao e
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posicionamento geométrico em uma base principal (260), cuja
montagem, fixacdo e indexagdo na mesa (250) da maquina
operatriz se da, através de buchas de guia (253), inseridas
com metade do comprimento, nos furos tolerados (262) da
base principal (260), e a outra metade nos furos tolerados
(251) da mesa (250) da maquina operatriz, a fixacdo ¢
executada com a quantidade ideal de parafusos (254)
montados nos furos passantes (261) localizados na face
oposta e com mesmo centro dos furos tolerados (262) da base
principal (260) e apertados nos furos roscados (252) da mesa
(250) da maquina operatriz.

Note-se que, o elemento de indexacao,
furo tolerado (251) da mesa (250), pode ser, a critério do
fabricante, diferente em cada mesa de maquina operatriz, ou
seja, em uma determinada maquina operatriz os elementos
de indexacdo a mesa, podem ser, canais de perfil em “T” com
pescocos tolerados e etc.., sendo que entdo, deveremos
substituir o elemento bucha de guia (253) pelo elemento que
se fizer necessario a uma perfeita indexacéo da base principal
(260) em relacido a4 mesa (250) da maquina operatriz.
Devemos ainda, observar que em maquinas operatrizes “CNC”
com mesa “NC” de posicionamento e fixacdo em qualquer
angulo de giro, a indexacgao da base principal (260) a mesa
(250) somente se faz necessaria, no intuito de se evitar a
localizacdo do eixo de centro do elemento, “eixo de fixagdo e

centralizacao” (275), mediante equipamentos de medicao do



10

15

20

25

51/121

tipo, relégios comparadores mecéanicos ou equipamentos
eletrénicos com a mesma funcao.

Tal montagem, fixacdo e indexacdo da
base principal (260) na mesa (250) da maquina operatriz,
devera ser executada em posi¢coes e/ou coordenadas
geometricamente predefinidas, a fim de conhecer-se a posicao
do eixo de centro do perfil de assentamento (264) do mancal
(263) com relacdo a4 mesa (250) da maquina operatriz, e deste
modo permitindo a localizagdo do eixo de centro do eixo de
fixacdo e centralizacdo (275), bem como, de todos os pontos
geométricos do disco (1).

A base principal (260) apresenta mancal
(263) soldados ou solidarios e perfeitamente centrado em
relacdo a base principal (260), dito mancal (263) compreende
o perfil de assentamento (264) adequadamente tolerado e de
perfil geométrico idéntico ao perfil geométrico do eixo de
fixacdo e centralizacdo (275), na regido de contato entre
ambos, bem como, os furos passantes (266) e o furo tolerado
(265) para permitir a montagem dos parafusos (267) e do pino
de guia (268), no intuito de fixar e guiar respectivamente, o
eixo de fixacdo e centralizacdo (275) em relacdo ao mancal
(263).

A base principal (260) conta ainda com
os corpos ressaltados (269) soldados ou solidarios, os quais
apresentam furo roscado (270), estrategicamente distribuidos
na face que contém o mancal (263) e cujas funcdes sédo as de

permitir o uso de pinos de apoio (271) com a menor bitola e
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comprimento possiveis, a fim de eliminar provaveis vibracoes
da peca disco (1) durante o processo de usinagem, bem como,
permitir a regulagem das pontas cénicas (273) dos pinos de
apoio (271) contra a face do disco (1) que contém os mancais
(14), tais pinos de apoio (271) s@o montados mediante a
insercao da rosca (272) no furo roscado (270) dos corpos
ressaltados (269) e travados durante a usinagem ou operacao
mediante aperto das porcas sextavadas (274).

Na fabricacdo da base principal (260) ja
ficam definidos: o mancal (263); o perfil de assentamento
(264); os corpos ressaltados (269), com furos roscados (270);
os furos passantes (261); os furos tolerados (262) bem como o
furo tolerado (265) e os furos passantes (266), estes ultimos,
para montar e fixar respectivamente o pino de guia (268) e os
parafusos (267).

O conjunto do dispositivo mecéanico de
fixacdo apresenta ainda; o eixo de fixacdo e centralizagéo
(275) do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado
para montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais
(14) do dito disco (1), bem como, de perfil geométrico idéntico
ao perfil de assentamento (264) do mancal (263) na regido de
contato entre ambos. O eixo de fixacao e centralizagéo (275) €
fixado ao mancal (263) mediante aperto dos parafusos (267)
nos furos roscados (276) do dito eixo de fixagao e
centralizacdo (275), sendo ainda, indexado ao mancal (263)
através do pino de guia (268) inserido nos furos tolerados

(265) e (277) do mancal (263) e do eixo de fixacdo e
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centralizacdo (275) respectivamente. Tal eixo de fixacdo e
centralizacdo (275) apresenta ainda, os furos tolerados (278)
e os furos roscados (279), concéntricos ente si, para mediante
a montagem dos pinos de indexacdo (280), posicionar
corretamente toda a geometria do disco (1) em relagdo ao
conjunto do dispositivo mecanico de fixacdo e
conseqiientemente em relacdo aos eixos da maquina
operatriz.

Por fim o elemento de indexacao que
podera compreender; furos (11), chaveta (12) ou estrias (13),
este método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexacao
(280) do disco (1), na condigao hipotética em que o sistema de
engaste do disco (1) ao eixo da valvula, esteja sendo
executado mediante pinos trans-passantes e com ajuste
prensado, batidos através dos furos (11) dos mancais (14) do
referido disco (1), consistindo o pino de indexacédo (280) de
diametro tolerado (281) para perfeito encaixe nos furos (11)
dos mancais (14) do disco (1); diametro tolerado (282) para
montar com ajuste 'adequado no furo tolerado (278) do eixo
de fixacao e centralizacéo (275); rosca (283) para fixar-se ao
furo roscado (279) do eixo de fixacdo e centralizacao (275) e
finalmente elemento cabeca (284) de formato geométrico
adequado para acionamento por chave de aperto.

Note-se que a operagao de recarga das
pecas a serem usinadas é extremamente simples, bastando
soltar a base principal (260) da mesa (250), da maquina

operatriz, retirando os parafusos (254); folgar as porcas
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sextavadas (274); afrouxar a pressido de apoio das pontas
coénicas (273), dos pinos de apoio (271); contra a face
adjacente aos mancais (14); retirar os parafusos (267); retirar
o eixo de fixacéo e centralizacdo (275) do mancal (263); retirar
os pinos de indexagao (280), tirar o disco (1) ja usinado do
eixo de fixacdo e centralizacdo (275) e montar outro disco (1)
para ser também processado. No intuito de agilizar o
processo de obtencao ou fabricacdo € ideal contar com dois
conjuntos de eixo de fixacdo e centralizacdo (275) e pinos de
indexacdo (280), pois, enquanto um conjunto estiver em
preparacio, o outro estara em processo de fabricagao.
Importante ressaltar que o dispositivo
mecanico de fixacdo possibilita a fabricacdo de uma certa
gama de bitolas de discos (1) com diferentes elementos de
engaste entre estes e o eixo da valvula, bastando trocar
apenas alguns de seus elementos, quais sejam: o €ixo de
fixacdo e centralizacdo (275) caso este ndo contemple todas
as configuracdes de engaste; ou caso o diametro do furo (10)
dos mancais (14) do disco (1) seja diferente ou néo permita
bucha de adaptacdo, ou a dimensdo entre os centros dos
furos tolerados (278) de montagem do diametro tolerado (282)
dos pinos de indexacdo (280) sejam diferentes; ou os furos
(11) nao permitam o uso do diametro tolerado (281) dos
atuais pinos de indexacdo (280). Os demais componentes
podem ser reutilizados de acordo com as dimensoes
necessarias para executar uma perfeita fixacdo e usinagem

ou fabricacao do disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.
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Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) € o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo, uma vez que tal elemento apenas substituira os
furos tolerados (278), os furos roscados (279) e os pinos de
indexacdo (280) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixagdo e
centralizacdo (275) ideal, devera contemplar quando
fisicamente viavel, todos, os possiveis elementos de engaste,
entre o disco (1) em questdo e o eixo da valvula industrial tri-
excéntrica, interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o
eixo de fixacdo e centralizacdo de multiplos engastes (600),
conforme ilustram as figuras 45 a 49.

Ressaltando-se ainda que, para efeito de
uma eventual automatizagéo, mediante conexao com
elementos de engate rapido de um sistema de acionamento
hidraulico, os componentes (269), (271), e (274) poderao, ser
substituidos por atuadores hidraulicos de acdo linear,
mantendo-se obviamente a caracteristica de abranger certa
gama de bitolas de discos (1), tal automatizacdo seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da peca em
processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica.

Em relacao as figuras 27 a 29, no
método, de fresamento / mandrilamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas”, de fuso horizontal em

questio, o dispositivo mecanico de fixagdo posiciona e fixa a
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peca disco (1) no contorno externo do perfil dos mancais (14),
em conjunto com os pinos de ligacdo (313) entre a face do
disco (1) que contém os mancais (14) e a face adjacente do
corpo de sustentacdo (311), por intermédio de pontos de
solda, consistindo o dispositivo mecanico de fixagdo em base
de apoio (301) em formato de “T” “L” ou “Cubo”; base
principal (310); corpo de sustentacéo (311); pinos de ligacdo
(313); bucha de guia central (320); parafuso de guia especial
(324); pinos de guia (328); buchas de guia (304); parafusos
(307); (323); (330) e (332); arruelas (333).

No  método, de  fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso horizontal em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo, posiciona e fixa a peca disco (1) atraves
de pontos de solda no contorno externo dos mancais (14) e
pontos de solda na face adjacente aos mesmos, conforme
jlustram as figuras 27, 28 e 29, visando a obtengao,
usinagem ou fabricacdo de todos os elementos geométricos
usinaveis do disco (1), a saber:

- furo (10) excéntrico de coordenada (6);
- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8);
- canal (9);
- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),
(4) e (5);
- os furos roscados (15) € o furo com fundo faceado (16).
No método em questdao e respectivo

dispositivo mecanico de fixacdo indexada, poderemos ainda,
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obter os-furos (11), ou seja, um dos possiveis elementos de
engaste, do disco (1), ao eixo da valvula industrial tri-
excéntrica, bastando para tal, soltar a fixacdo da base
principal (310), ou seja, os parafusos (332) e o parafuso de
guia especial (324) de indexacédo angular da base principal
(310) a base de apoio (301); girar a base principal (310) e
obviamente o conjunto nela montado, apoiada e guiada na
bucha de guia central (320); em noventa graus para o lado
desejado e fixar novamente, uma vez que os furos passantes
(319) e o furo tolerado (316) da base principal (310) sao
coincidentes com os furos tolerados (308) da base de apoio
(301) a cada noventa graus de giro com relagdo ao furo
tolerado central (315) da base principal (310). Tal bucha de
guia central (320) e guiada e fixada a base de apoio (301)
através do diametro tolerado (321) inserido no furo tolerado
(308) e fixada mediante aperto do parafuso (323) no furo
roscado (309) da dita base de apoio (301). Note-se que: se o
elemento de engaste entre o disco (1) e o eixo da valvula em
questdo for, chaveta (12) ou estrias (13), existe a possibilidade
de obtencdo destes elementos geométricos usinaveis,
mediante utilizacdo de ferramenta de brochamento
apropriada, € em maquina operatriz com poténcia e curso de
eixo suficiente para executar a operacao.

A preparacdo da peca se resume em
posicionar o disco (1) através do contorno externo dos
mancais (14) nas cavidades (312) em “V” ou de geometria

similar a4 geometria do contorno externo dos mancais (14),
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dividir o sobre-metal (material bruto) dos mancais (14) do
disco (1) no sentido longitudinal ao furo (10) dos mesmos,
procurando centrar o disco (1) com relacdo ao corpo de
sustentacdo (311) que por sua vez, € perfeitamente centrado a
base principal (310), nivelar a face oposta aos mancais (14)
também dividindo o sobre-metal (material bruto) em relagao a
face adjacente da base principal (310), na sequéncia, fixar o
disco (1) com a quantidade ideal de pontos de solda nas
regides de contato entre o contorno externo dos mancais (14)
e as cavidades (312) do corpo de sustentacdo (311), bem
como, pontear a quantidade ideal de pinos de ligacdo (313)
entre a face do disco (1) que contém os mancais (14) € as
regioes da face do corpo de sustentacdo (311) adjacentes as
cavidades (312) de forma que os pontos, de solda dos pinos

de ligacao (313), fiquem intercalados e ,ceqﬁidistantes aos

- pontos de solda aplicados no contorno externo dos mancais

(14) no intuito de manter o nivelamento do disco (1) e
eliminar possiveis vibracbes do mesmo durante a usinagem.
Desta forma, obtemos uma fixagao indexada da geometria do
disco (1) ao dispositivo mecanico de fixacdo e
conseqlientemente aos eixos da maquina operatriz. Todos os
pontos de solda devem ser aplicados em locais de facil acesso
e de modo a nao comprometer a resisténcia mecanica do
material dos discos (1), e de tal forma a, facilitar a retirada
dos préprios pontos de solda dos pinos de ligagao (313), bem
como, do contorno externo dos mancais (14).

A obtencdo do perfil externo oval em
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maquina operatriz “CNC” se da mediante usinagem com
interpolacdo de eixos, e em maquinas operatrizes “mecanicas”
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada
(3) deslocando-se a mesa (300) da maquina operatriz a partir
de posicdo no plano central transversal ao furo (10) dos
mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,
hora a esquerda, sendo que as demais usinagens ou
elementos geométricos usinaveis, sdo obtidos com o
ferramental adequado, € de acordo com a excentricidade e
geometria especificada no disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica em questdo, consistindo o dispositivo mecanico de
fixacdo e posicionamento geométrico em uma base de apoio
(301) em formato de “I”, “L” ou “Cubo”, na qual, € fixada uma
base principal (310) esta ultima, apresenta o furo central
tolerado (315) de indexagdo central a base de apoio (301),
mediante a bucha de guia (320). Tal bucha de guia (320)
apresenta o diametro externo tolerado, para montagem com
ajuste rotativo, no furo tolerado central (315) da base
principal (310), e diametro rebaixado e tolerado (321) para
montar com ajuste adequado no furo tolerado (308) da base
de apoio (301), a bucha de guia (320) é fixada por intermédio
do parafuso (323) montado no furo passante (322) desta, e
apertado no furo roscado (309) da base de apoio (301). A base
principal (310) apresenta também, o furo tolerado (316) de
indexacdo angular a base de apoio (301) mediante a inser¢ao,

do diametro tolerado (325) do parafuso de guia especial (324),
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através dos furos tolerados (316) e (308) das mencionadas
bases. O parafuso de guia especial (324) € fixado mediante
aperto e montagem da rosca (326) no furo roscado (309) da
base de apoio (301), sendo que tal parafuso de guia especial
(324) apresenta cabecga (327) de formato geométrico adequado
para acionamento por chave de aperto. '

A base principal (310) apresenta ainda,
a quantidade ideal, de furos passantes (319) para fixa-la a
base de apoio (301) mediante o aperto dos parafusos (332)
nos furos roscados (309) da referida base de apoio (301), bem
como, os furos passantes (318) com rebaixo / diametro
rebaixado padrdo para embutir a cabec¢a dos parafusos (330),
e mediante estes, fixar o corpo de sustentacdo (311) a dita
base principal (310). A base principal (310) apresenta
também, os furos tolerados (317), os quais sdo passantes,
para permitir a montagem dos pinos de guia (328) em
conjunto, através dos furos tolerados (329) e (317), do corpo
de sustentacido (311) e da base principal (310)
respectivamente. Tais pinos de guia (328) posicionam,
centralizando, o dito corpo de sustentacéo (311) em relacdo a
base principal (310).

O corpo de sustentacao (311) apresenta
as cavidades (312), sendo estas, no maior numero possivel,
visando um melhor aproveitamento da superficie da face do
corpo de sustentacdo (311), que é utilizada para a fixacao do
disco (1). Tais cavidades (312) apresentam formato em “V”, ou

ainda de geometria similar 4 geometria do contorno externo
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dos mancais (14), sendo tais cavidades (312), perfeitamente
centradas com relacao ao corpo e sustentacao (311), e
consequentemente a base principal (310), no intuito de
permitir a fixacao indexada em posi¢ées ou coordenadas
geometricamente predefinidas, a fim de conhecer-se, a
posicao do eixo de centro do furo (10) dos ja mencionados
mancais (14) do disco (1) com relacido a mesa (300) e eixos da
magquina operatriz, ¢ deste modo permitindo a localizacao de
todos os pontos geométricos do disco (1) em questao. O corpo
de sustentacao (311) apresenta ainda, as janelas (314) com a
finalidade de aliviar peso no conjunto do dispositivo mecanico
de fixacao, bem como, permitir o manuseio, caso necessario,
do parafuso (323) de fixacdo da bucha de guia central (320)
quéndo da operacao de giro em noventa graus da base
principal (310) para executar a operacao de usinagem, a
titulo de exemplo, dos furos (11) dos mancais (14) do referido
disco (1).

A base de apoio (301)» é guiada a mesa
(300) da maquina operatriz por intermédio das buchas de
guia (304) inseridas com metade do comprimento nos furos
tolerados (306) da base de apoio (301) e a outra metade nos
furos tolerados (302) da mesa (300) da maquina operatriz,
sendo que a fixacdo e executada mediante a quantidade ideal
de parafusos (307) montados nos furos passantes (305), na
face oposta, e com mesmo centro dos furos tolerados (306) da
base de apoio (301) e apertados nos furos roscados (303) da

mesa (300) da maquina operatriz. Note-se que o elemento,
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furo tolerado (302), da mesa (300), pode ser diferente em cada
mesa de maquina operatriz, ou seja, pode ser canal de perfil
em “T” com pescoco tolerado e etc., sendo que entao,
deveremos substituir o elemento bucha de guia (304} pelo
elemento que se fizer necessario a uma perfeita indexacéao da
base de apoio (301) em relacdo a mesa (300) da maquina
operatriz.

O dispositivo mecanico de fixacao é
composto ainda pela quantidade ideal de pinos de ligacao
(313), os quais serdo fixados com pontos de solda tanto na
superficie adjacente as cavidades (312) do corpo de
sustentacao (311) como também na face do disco (1) que
contém os mancais (14) em regides de facil acesso € que nao
comprometam a resisténcia mecanica do material do disco
(1), bem como, a prépria retirada dos pontos de solda
aplicados entre os pinos de ligacdo (313) e a face adjacente
aos mancais (14) do disco (1).

Note-se que a operacdo de recarga, das
pecas a serem usinadas, é extremamente simples, bastando
para tal, contar com dois dispositivos mecéanicos de fixacao,
idénticos, ou para atender diferentes bitolas de discos (1), e
sendo assim, enquanto um deles esta na preparacio, o outro
esta em processo de usinagem na maquina operatriz.

Importante ressaltar, que o método de
obtencdo e respectivo dispositivo mecanico de fixacdo em
questao possibilitam a fabricacdo completa de todos os

elementos geométricos usinaveis de uma certa ou
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determinada gama de bitolas de discos (1) de valvula
industrial tri-excéntrica, pois, depende das dimensoes
externas do disco (1) com relacdo as dimensdes externas do
corpo de sustentacdo (311). No entanto, devemos destacar
ainda, que a base principal (310) pode ser reaproveitada para
varias bitolas de corpos de sustentacdo (311). Isto nos
permite afirmar, que a metodologia de obtencdo em foco e
respectivo dispositivo mecanico de fixacdo indexada, sé&o
muito versateis e econdémicos.

Em relacdo as figuras 30 a 32, no
método, de fresamento / mandrilamento para niéquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas”, de fuso vertical em
questao, o dispositivo mecanico de fixacdo posiciona e fixa a
peca disco (1) no contorno externo do perfil dos mancais (14),
em conjunto com os pinos de ligacao (363) entre a face do
disco (1) que contém os mancais (14) e a face adjacente do
corpo de sustentacao (361), por intermédio de pontos de
solda, consistindo o dispositivo mecanico de fixacdo em base
principal (360); corpo de sustentagdo (361); pinos de ligacdo
(363); pinos de guia (367); parafusos de guia especiais (372);
parafusos (370) e (377); arruelas (378).

No método, de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo, posiciona e fixa a peca disco (1) através
de pontos de solda no contorno externo dos mancais (14) e

pontos de solda na face adjacente aos mesmos, conforme
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ilustram as figuras 30 a 32; visando a obtencao, usinagem ou
fabricacao dos elementos geomeétricos usinaveis do disco (1),
a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8);

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),
(4) e (5);

- os furos roscados (15) e o furo com fundo faceado (16).

Nesta metodologia e respectivo
dispositivo mecanico de fixacédo indexada, pode-se ainda, caso
a maquina operatriz conte com cabecote angular de
ferramentas acionadas, obter o furo (10) excéntrico de
coordenada (6) e os furos (11), ou seja, um dos possiveis
elementos de engaste do disco (1) ao eixo da valvula
industrial tri-excéntrica.

A prepara§éo da peca se resume em
posicionar o disco (1) através do contorno externo dos
mancais (14) nas cavidades (362) em “V” ou de geometria
similar & geometria do contorno externo dos mancais (14),
dividir o sobre-metal (material bruto) dos mancais (14) do
disco (1) no sentido longitudinal ao furo (10) dos mesmos,
procurando centrar o disco (1) com relagdo ao corpo de
sustentacao (361) que por sua vez, € perfeitamente centrado a
base principal (360), nivelar a face oposta aos mancais (14)
também dividindo o sobre-metal (material bruto) em relagao a
face adjacente da base principal (360), na seqliéncia, fixar o

disco (1) com a quan‘tidade ideal de pontos de solda nas
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regides de contato entre o contorno externo dos mancais (14)
e as cavidades (362) do corpo de sustentacédo (361), bem
como, pontear a quantidade ideal de pinos de ligacédo (363)
entre a face do disco (1) que contém os mancais (14) € as
regides da face do corpo de sustentacdo (361) adjacentes as
cavidades (362), de modo que os pontos, de solda dos pinos
de ligacdo (363), fiquem intercalados e equidistantes aos
pontos de solda aplicados no contorno externo dos mancais
(14) no intuito de manter o nivelamento do disco (1) e
eliminar possiveis vibragoes do mesmo durante a usinagem.
Desta forma, obtemos uma fixacio indexada, da geometria do
disco (1) ao dispositivo mecanico de fixacdo e
conseqlientemente aos eixos da maquina operatriz. Todos os
pontos de solda devem ser aplicados em locais de facil acesso
e de modo a ndo comprometer a resisténcia mecanica do
material dos discos (1), e de tal forma a, facilitar a retirada
dos préprios pontos de solda dos pinos de ligacdo (363), bem
como, do contorno externo dos mancais (14).

| A obtencao do perfil externo oval em
maquina operatriz “CNC” se da mediante usinagem com
interpolacao de eixos, e em maquinas operatrizes “mecanicas”
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada
(3) deslocando-se a mesa (350) da maquina operatriz a partir
de posicdo no plano central transversal ao furo (10) dos
mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,

hora a esquerda, sendo que as demais usinagens ou
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elementos geométricos usinavels, sao obtidos com o
ferramental adequado, e de acordo com a excentricidade e
geometria especificada no disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica em questdo, consistindo o dispositivo mecanico de
fixacdo e posicionamento geométrico em uma base principal
(360) a qual é guiada a mesa (350) da maquina operatriz por
intermédio do diametro tolerado (373) dos parafusos de guia
especiais (372) passantes pelos furos tolerados (365) da base
principal (360) e inseridos nos furos tolerados (351) da mesa
(350) da maquina operatriz, a fixacado é executada mediante a
rosca (374) apertada nos furos roscados (352) da referida
mesa (350). Tal base principal (360) apresenta ainda a
quantidade ideal de furos passantes (376) para, também,
fixd-la mediante os parafusos (377) apertados e montados

nas roscas (352) da ja mencionada mesa (350). Notemos que

‘os parafusos de guia especiais (372) apresentam cabecga (375)

de formato geométrico adequado para acionamento por chave
de aperto.

_ Importante destacar que o elemento,
furo tolerado (351), da mesa (350), pode ser diferente em cada
mesa de maquina operatriz, ou seja, pode ser canal de perfil
em “T” com pescoco tolerado e etc., sendo que entao,
deveremos substituir o elemento, parafusos de guia especiais
(372), pelo elemento que se fizer necessario a uma perfeita
indexacao da base principal (360) em relagao a mesa (350) da

maquina operatriz.
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A base principal (360) apresenta os furos
passantes (369) com rebaixo / diametro rebaixado padrao
para embutir a cabeca dos parafusos (370), e mediante o
aperto destes nos furos roscados (371), fixar o corpo de
sustentacao (361) a dita base principal (360). A base principal
(360) apresenta também, os furos tolerados (366), os quais
sdo passantes, para permitir a montagem dos pinos de guia
(367) em conjunto, através dos furos tolerados (368) e (366),
do corpo de sustentacdo (361) e da base principal (360),
respectivamente. Tais pinos de guia (367) posicionam,
centralizando, o dito corpo de sustentacao (361) em relacéo a
base principal (360).

O corpo de sustentacao (36'1) apresenta
as cavidades (362) em maior numero possivel, visando, um
melhor aproveitamento da superficie da face do corpo de
sustentacao (361), que € utilizada para a fixacao do disco (1).
Tais cavidades (362) apresentam formato em “V”?, ou ainda,
de geometria similar & geometria do contorno externo dos
mancais (14) sendo ainda, perfeitamente centradas em
relacéo ao corpo de sustentacao (361), e consequentemente a
base principal (360), no intuito de permitir a fixacao indexada
em posicoes / coordenadas geometricamente predefinidas, a
fim de conhecer-se, a posicdo do eixo de centro do furo (10)
dos ja mencionados mancais (14) do disco (1) com relacéo a
mesa (350) e eixos da maquina operatriz, € deste modo
permitindo a localizacao de todos os pontos géométricos do

disco (1) em questdo. O corpo de sustentacao (361) apresenta



10

15

20

25

68/121

ainda, as janelas (364) com a finalidade de aliviar peso no
conjunto do dispositivo mecanico de fixagao.

O dispositivo mecanico de fixacao €
composto ainda pela quantidade ideal de pinos de ligacao
(363), os quais serao fixados com pontos de solda tanto na
superficie adjacente as cavidades (362) do corpo de
sustentacdo (361) como também na face do disco (1) que
contém os mancais (14) em regides de facil acesso € que nao
comprometam a resisténcia mecanica do material do disco
(1), bem como, a prépria retirada dos pontos de solda
aplicados entre os pinos de ligacdo (363) e a face adjacente
aos mancais (14) do disco (1).

Note-se que a operacdo de recarga, das
pecas a serem usinadas, é extremamente simples bastando
para tal, contar com dois dispositivos mecanicos de fixagao,
enquanto um deles esta na preparagdo, o outro, esta em
processo na maquina operatriz.

Importante ressaltar que o dispositivo
mecanico de fixacdo possibilita a fabricacdo praticamente
completa de todos os elementos usinaveis de uma certa ou
determinada gama de bitolas de discos (1) de valvula
industrial tri-excéntrica, pois depende das dimensoes
externas do disco (1) com relacdo as dimensdes externas do
corpo de sustentacdo (361). No entanto devemos ressaltar
ainda que, a base principal (360) do dispositivo mecanico de
fixacao, pode ser reaproveitada pafa varias bitolas de corpos

de sustentacdo (361), permitindo-nos concluir que o método
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de obtencéo do disco (1), e respectivo dispositivo mecanico de
fixacdo indexada em questdo sao muito versateis e
econdmicos.

Em relacdo as figuras 33 a 35, no
método de fresamento / mandrilamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas” de fuso horizontal em
questdo, o dispositivo mecanico de fixacdo posiciona e fixa a
peca disco (1), em regido interna aos mancais (14) do mesmo),
no intuito de possibilitar a indexagdo da geometria dos
elementos usinaveis do disco (1) com relagdo ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz, sendo
que o dispositivo mecanico de fixacdo consiste de base de
apoio (401) em formato de “T” “L” ou “Cubo”; base principal
(411); mancais (419); pinos de guia (426); porcas “T” (430);
eixo de fixacao e centralizagdo (432); corpos sextavados (437);
pinos de apoio (440); pinos de indexacdo (444); porcas
sextavadas (443); parafusos (405); (418); (427) e (428);
arruelas (429); buchas de guia (404) e (410).

No método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso horizontal em questéo, a preparacédo da
peca se resume em usinar o furo (10) dos mancais (14) e o
elemento de engaste do disco (1) ao eixo da valvula, qual seja:
furos (11), chaveta (12) ou estrias (13). Neste método,
utilizaremos a titulo de exemplo, os furos (11), no intuito de
possibilitar a fixacdo e indexacdo dos elementos geomeétricos

do disco (1) com relacdo ao dispositivo mecanico de fixacao e
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aos eixos da maquina operatriz. Nesta metodologia, o
dispositivo mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco
(1), em regido interna aos mancais (14) do mesmo) conforme
ilustram as figuras 33, 34 e 35, visando a obtengao,
usinagem e fabricacdo dos contornos / elementos
geométricos usinaveis, a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8);

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),
(4) e (5);

- os furos roscados (15) € o furo com fundo faceado (16) do
disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.

Neste método, o perfil exterho oval que
compreende as coordenadas; (2), (3), (4) e (5) € obtido em
mAquina operatriz “CNC” mediante usinagem com
interpolacéo de eixos, e em maquinas operatrizes “mecanicas”
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada
(3) deslocando-se a mesa (400) da maquina operatriz a partir
de posicdo no plano central transversal ao furo (10} dos
mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,
hora a esquerda, sendo que, as demais usinagens e
elementos geométricos usinaveis sdo obtidos com o
ferramental adequado e de acordo com a excentricidade e
geometria especificada no disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica em questdo. Consistindo o dispositivo mecanico de

fixacdo e posicionamento geométrico em uma base de apoio
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(401) em formato de “T”, “L” ou “Cubo”, na qual € fixada uma
base principal (411). A montagem, fixacdo e indexacao da
base de apoio (401) na mesa (400) da maquina operatriz se
da, através de buchas de guia (404), inseridas com metade do
comprimento, nos furos tolerados (407) da base de apoio
(401), e a outra metade nos furos tolerados (402) da mesa
(400) da maquina operatriz, a fixacdo e executada com a
quantidade ideal de parafusos (405) montados nos furos
passantes (406) localizados na face oposta € com mesmo
centro dos furos tolerados (407) da base de apoio (401) e
apertados nos furos roscados (403) da mesa (400) da
maquina operatriz.

Note-se que, o elemento de indexacgao,
furo tolerado (402) da mesa (400), pode ser, a critério do
fabricante, diferente em cada mesa de maquina operatriz, ou
seja, em uma determinada maquina operatriz os elementos
de indexacdo a mesa, podem ser, canais de perfil em “T” com
pescocos tolerados e etc., sendo que entdo, deveremos
substituir o elemento bucha de guia (404) pelo elemento que
se fizer necessario a uma perfeita indexacéao da base de apoio
(401) em relacdo a mesa (400) da maquina operatriz.
Devemos ainda, observar que em maquinas operatrizes “CNC”
com mesa “NC” de posicionamento e fixacdo em qualquer
angulo de giro, a indexacdo da base de apoio (401) a mesa
(400) somente se faz necessaria, no intuito de se evitar a
localizacdo do eixo de centro do elemento, “eixo de fixacéao e

centralizacdo” (432), mediante equipamentos de medicdo do
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tipo, reloégios comparadores mecanicos ou equipamentos
eletréonicos com a mesma funcao.

A montagem, fixacdo e indexacdo da
base principal (411) na base de apoio (401) se da através de
buchas de guia (410), inseridas com metade do comprimento,
nos furos tolerados (416) da base principal (411), e a outra
metade nos furos tolerados (408) da base de apoio (401), a
fixacdo e executada com a quantidade adequada de parafusos
(418) montados nos furos passantes (417) localizados na face
oposta e com mesmo centro dos furos tolerados (416) da base
principal (411) e apertados nos furos roscados (409) da base
de apoio (401).

Tal base principal (411) apresenta os
canais em “T” (412), com pescocos tolerados (413),
eqﬁidistantes e perfeitamente centrados com relagdo aos
planos longitudinal e transversal aos mesmos, da base
principal (411). Tais canais em “I” (412) compreendem os
pescocos tolerados (413) os quais possibilitam a fixacao
guiada dos mancais (419), mediante a insergdo dos ressaltos
tolerados (422) dos ditos mancais, nos pescogos tolerados
(413) dos canais em “T” (412), e com isto, atendendo as
diversas posicoes requeridas, neste método, aos mancais
(419), ou seja, as varias posic¢oes eqlidistantes em relagéo ao
plano central transversal aos mencionados canais em “T”
(412), }ocasionadas pela diversidade dimensional das pecas,

disco (1).
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A base principal (411) apresenta a faixa
com estrias dentadas (414), de perfil triangular, para evitar o
escorregamento dos mancais (419), com relacdo & superficie
da base principal (411), tais estrias dentadas (414),
compreendem espagamento entre dentes, predefinido, para
possibilitar o posicionamento equidistante dos mancais (419),
com relacdo ao plano central transversal aos canais em “T”
(412) da base principal (411).

A base principal (411) apresenta
também os furos tolerados (416), cujos eixos de centro sao
coincidentes aos eixos de centro dos furos tolerados (408) da
base de apoio (401), tais furos tolerados (416) localizam-se,
hora  perfeitamente centrados, hora  perfeitamente
equidistantes, com relacdo aos planos centrais da base
principal (411). Em tais furos tolerados (416) sdao montadas,
com metade do comprimento, as buchas de guia (410) no
intuito de indexar a base principal (411) a base de apoio
(401), e desta forma, tornando conhecida a posicédo de toda a
geometria montada na base principal (411) com relagéo a
geometria da base de apoio (401) e conseqientemente com
relacdo aos eixos da maquina operatriz. Tais furos tolerados
(416) localizam-se na face oposta a face que contém as estrias
dentadas (414) e em posicionamento geométrico concéntrico
aos furos passantes (417) que permitem a montagem e
fixacao dos parafusos (418) nos furos roscados (409} da base
de apoio (401) do conjunto do dispositivo mecanico de |

fixacao.
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Na face de montagem dos mancais (419),
a qual também apresenta as estrias dentadas (414) de perfil
triangular a base principal (411) apresenta ainda, os furos
roscados (415) na quantidade e posicdo ideais visando
atender as varias bitolas de pecas discos (1), a serem
processadas. Em tais furos roscados (415) sdo montados os
corpos sextavados (437) mediante a rosca externa (438). O
corpo sextavado (437) apresenta o furo roscado (439) para
possibilitar a montagem da rosca externa (441) dos pinos de
apoio (440). Ditos corpos sextavados (437) permitem também
a utilizacdo de pinos de apoio (440) com a menor bitola e
comprimento possiveis, a fim de eliminar provaveis vibracoes
da peca disco (1), durante o processo de usinagem, € ainda,
possibilitam a regulagem das pontas cénicas (442) dos pinos
de apoio (440) contra a face do disco (1) que contém os
mancais (14). Tais pinos de apoio (440) sdo travados durante
a usinagem e operacdo mediante o aperto das porcas
sextavadas (443). Todos os elementos pertencentes a base
principal (411) sao previamente definidos e executados na
fabricacao da mesma.

O conjunto do dispositivo mecanico de
fixacao apresenta ainda; o eixo de fixacdo e centralizacao
(432) do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado
para montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais
(14) do dito disco (1), bem como o perfil geométrico idéntico
ao perfil de assentamento (420) dos mancais (419), na regiao

de contato entre ambos, e também, os furos roscados (433)
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para mediante o aperto dos parafusos (427) possibilitar a
fixacao do referido eixo de fixacdo e centralizacdo (432) aos
mancais (419) do dispositivo mecanico de fixacdo. O eixo de
fixacdo e centralizacdo (432) é indexado aos mancais (419)
através dos pinos de guia (426) inseridos nos furos tolerados
(424) e (434) dos mancais (419) e do eixo de fixagdo e
centralizacdo (432) respectivamente. Tal eixo de fixacdo e
centralizacdo (432) apresenta ainda, os furos tolerados (435)
e os furos roscados (436), concéntricos entre si, para
mediante a montagem dos pinos de indexacdo (444)
posicionar corretamente toda a geometria do disco (1) em
relacdo ao conjunto do dispositivo mecanico de fixagdo e
conseqiientemente em relacido aos eixos da maquina
operatriz.

Os mancais (419) apresentam o perfil de
assentamento (420) devidamente tolerado para possibilitar a
perfeita montagem do eixo de fixacdo e centralizacdo (432),
bem como, os furos tolerados (424) para montar os pinos de
guia (426), € os furos passantes (425) para permitir a
montagem dos parafusos (427); que guiam e fixam
respectivamente o eixo de fixacdo e centralizacdo (432) nos
mancais (419). Os mancais (419) apresentam ainda, os
ressaltos (422) dévidamente tolerados e perfeitamente
centrados, com relacdo ao plano central longitudinal do perfil
de assentamento (420). Tais ressaltos (422) permitem que os
mancais (419) sejam guiados nos pescogos tolerados (413)

também devidamente tolerados, dos canais em “T” (412) da
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base principal (411). Os mancais (419) apresentam também,
as estrias dentadas (421) de perfil triangular entre os ja
mencionados ressaltos (422) no intuito de encaixar,
coincidindo as saliéncias das estrias dentadas (421), com as
reentrancias das estrias dentadas (414) de perfil triangular da
base principal (411).
Os mancais (419) sao fixados a base
principal (411), mediante o aperto dos parafusos (428)
inseridos nos furos passantes (423) dos mancais (419) e
apertados de encontro aos furos roscados (431) das porcas
“T” (430). As porcas “T” (430) sao ajustadas com a tolerancia
adequada, com relacdo aos canais em “T” (412) da base
principal (411), para movimentarem-se longitudinalmente a
estes, sem que ocorra travamento entre os componentes.
| Por fim o elemento de indexacdo que
podera compreender; furos (11), chaveta (12) ou estrias (13),
este método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexacéao
(444) do disco (1) ao eixo de fixacdo e centralizacdo (432), na
condicdo hipotética em que o sistema de engaste do disco (1)
ao eixo da valvula, esteja sendo executado mediante pinos
trans-passantes € com ajuste prensado, batidos através dos
furos (11) dos mancais (14) do referido disco (1), consistindo o
pino de indexacdo (444) de diametro tolerado (445) para
perfeito encaixe nos furos (11) dos mancais (14) do disco (1);
diametro tolerado (446) para montar com ajuste adequado no
furo tolerado (435) do eixo de fixacao e centralizacdo (432);

rosca (447) para fixar-se ao furo roscado (436) do eixo de
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fixacdo e centralizacdo (432) e finalmente o elemento cabeca
(448) de formato geométrico adequado para acionamento por
chave de aperto.

Note-se que a operacédo de recarga, das
pecas a serem usinadas, € extremamente simples bastando
para tal, folgar as porcas sextavadas (443), afrouxar a
pressio das pontas conicas (442) dos pinos de apoio (440),
soltar os parafusos (428) que fixam os mancais (419) a base
principal (411) por intermédio dos furos roscados (431) das
porcas “T” (430), soltar os parafusos (427) que fixam o eixo de
fixacdo e centralizacdo (432) aos mancais (419), soltar os
pinos de indexacdo (444) do disco (1) e retirar o eixo de
fixacdo e centralizacdo (432) da peca disco (1) e retornando
com uma nova montagem para processar outra peca disco
(1).

Note-se que enquanto um dos lados da
base de apoio (401) esta em preparacédo, o outro lado esta em
processo de usinagem, fabricando a peca disco (1) de idéntica
bitola a4 da peca em preparagdo, ou de outra bitola qualquer,
compativel com o dimensional de montagem do dispositivo
mecanico de fixacao.

Importante ressaltar que o dispositivo
mecanico de fixacdo possibilita a fabricagcdo de uma enorme
gama de bitolas de discos (1) com diferentes elementos de
engaste entre estes e o eixo da valvula, bastando trocar
apenas alguns de seus elementos, quais sejam, o eixo de

fixacdo e centralizacdo (432), caso este nao contemple todas
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as configuracdes de engaste; ou caso o diametro do furo (10)
dos mancais (14) do disco (1) seja diferente, ou nao permita
bucha de adaptacéao; ou ainda, a dimensao entre os centros
dos furos tolerados (435), de montagem do diametro tolerado
(446) dos pinos de indexagédo (444) sejam diferentes; ou os
furos (11) ndao permitam o uso do diametro tolerado (445) dos
atuais pinos de indexacdo (444), sendo que os demais
componentes podem ser reutilizados de acordo com as
dimensdes necessarias para executar uma perfeita fixacao
indexada e consequiente usinagem e fabricacédo do disco (1) de
valvula industrial tri-excéntrica.

Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) e o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto nao impede o uso

dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico

- de fixacdo, uma vez que tal elemento apenas substituira os

furos tolerados (435), os furos roscados (436) e os pinos de
indexacdo (444) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixacao e
centralizacdo (432) ideal, devera, contemplar quando,
fisicamente viavel, todos os possiveis elementos de engaste:
furos (11); chaveta (12); ou estrias (13), entre o disco (1) em
questdio e o eixo da valvula industrial tri-excéntrica,
interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o eixo de
fixacdo e centralizacdo de multiplos engastes (600), conforme

ilustram as figuras 45 a 49.

Lembrando finalmente que, para efeito

de uma eventual automatizacdo, mediante conexdao, com
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elementos de engate rapido, de um sistema de acionamento
hidraulico, os componentes (437), (440), e (443) poderao ser
substituidos por atuadores hidraulicos de acéo linear,
mantendo-se obviamente a caracteristica de abranger certa
gama de bitolas de discos (1), tal automatizacdo seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da peca em

processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-

- excéntrica.

Em relacao as figuras 36 a 38, no
método de fresamento / mandrilamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas”, de fuso horizontal em
questdo, o dispositivo mecanico de fixacao posiciona e fixa a
peca disco (1) em regido externa aos mancais (14) do mesmo,
no intuito de possibilitar a indexagcdo da geometria dos
elementos usinaveis do disco (1) com relagido ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz, o
dispositivo mecanico de fixacdo compreendendo base de apoio
(451) em formato de “T” “L” ou “Cubo”; base principal (461);
mancais (469); pinos de guia (476); porcas “T” (480); eixo de
fixacdo e centralizacdo (482); pinos de indexacdo (488);
corpos sextavados (493); pinos de apoio (496); buchas de guia
(454) e (460); parafusos (455); (468); (477) e (478); arruelas
(479) é porcas sextavadas (499).

No método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso horizontal em questao, a preparacao da

peca se resume em usinar o furo (10) dos mancais (14), € o
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elemento de engaste do disco (1) ao eixo da valvula, qual seja:
furos (11), chaveta (12) ou estrias (13). Neste método,
utilizaremos a titulo de exemplo, os furos (11), no intuito de
possibilitar a fixacdo e indexacédo dos elementos geométricos
do disco (1) com relagao ao dispositivo mecanico de fixacao e
aos eixos da maquina operatriz. Nesta metodologia o
dispositivo mecanico de fixacdo, posiciona e fixa a pe¢a disco
(1) em regido externa aos mancais (14) do mesmo conforme

ilustram as figuras 36, 37 e 38, visando a obtengao,

‘usinagem, fabricagdo dos contornos / elementos geométricos

usinaveis, a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8);

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),

(4) e (5);

- os furos roscados (15) e o furo com fundo faceado (16) do

disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica. |
Neste método, o perfil externo oval que

compreende as coordenadas; (2), (3), (4) € (5) € obtido em

maquina operatriz “CNC” mediante usinagem com

interpolacao de eixos, € em maquinas operatrizes “mecanicas”

é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada

(3) deslocando-se a mesa (450) da maquina operatriz a partir

de posicdo no plano central transversal ao furo (10) dos

mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao

deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,

hora a esquerda, sendo que as demais usinagens e elementos
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geométricos usinaveis sao obtidos,: com o ferramental
adequado e de acordo com a excentricidade e geometria
especificada no disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica
em questdo. Consistindo o dispositivo mecanico de fixacao, e
posicionamento geométrico em: uma base de apoio (451) em
formato de “I”, “L” ou “Cubo”, na qual é fixada uma base
principal (461). A montagem, fixacdo e indexacdo da base de
apoio (451) na mesa (450) da maquina operatriz se da,

através de buchas de guia (454), inseridas com metade do

'comprimento, nos furos tolerados (457) da base de apoio

(451), e a outra metade nos furos tolerados (452) da mesa
(450) da méquiﬁa operatriz, a fixacdo é executada com a
quantidade ideal de parafusos (455) montados nos furos
passantes (456) localizados na face oposta € com mesmo
centro dos furos tolerados (457) da base de apoio (451) e
apertados nos furos roscados (453) da mesa (450) da
maquina operatriz.

Note-se que, o elemento de indexacao,

- furo tolerado (452) da mesa (450), pode ser, a critério do

fabricante, diferente em cada mesa de maquina operatriz, ou
seja, em uma determinada maquina operatriz os elementos
de indexacdo 4 mesa, podem ser, canais de perfil em “T” com
pescocos tolerados e etc., sendo que entdo, deveremos
substituir o elemento bucha de guia (454) pelo elemento que
se fizer necessario a uma perfeita indexacéo da base de apoio
(451) em relacio a mesa (450) da maquina operatriz.

Devemos ainda, observar que em maquinas operatrizes “CNC”
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com mesa “NC” de posicionamento e fixacdo em qualquel‘~
angulo de giro, a indexacao da base de apoio (451) a mesa
(450) somente se faz necessaria no intuito de se evitar a
localizacdo do eixo de centro do elemento, “eixo de fixacéo e
centralizacdo” (482), mediante equipamentos de medigao do
tipo, relégios comparadores mecanicos ou equipamentos
eletréonicos com a mesma funcéao.

A montagem, fixacdo e indexacdo da
base principal (461) na base de apoio (451) se da, através de
buchas de guia (460), inseridas com metade do comprimento,
nos furos tolerados (466) da base principal (461), e a outra
metade nos furos tolerados (458) da base de apoio (451), a
fixacdo é executada com a quantidade ideal de parafusos
(468) montados nos furos passantes (467) localizados na face
oposta € com mesmo eixo de centro dos furos tolerados (466)
da base principal (461) e apertados nos furos roscados (459)
da base de apoio (451). |

Tal base principal (461) apresenta os
canais em “I” (462), com pescogos tolerados (463),
perfeitamente centrados com relagdo aos planos longitudinal
e transversal aos mesmos, da base principal (461). Tais
canais em “T” (462) compreendem os pescogos tolerados (463)
os quais possibilitam a fixacdo guiada dos mancais (469),
mediante a insercdo dos ressaltos tolerados (472) dos ditos
mancais (469), nos pescocos tolerados (463) dos canais em
“I” (462), e com isto, atendendo as diversas posi¢oes

requeridas, neste método, aos mancais (469), ou seja, as
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varias posicoes equidistantes em relacdo ao plano central
transversal aos mencionados canais em “T" (462),
ocasionadas pela diversidade dimensional das pecas, disco
(1).

A base principal (461) apresenta a faixa
com estrias dentadas (464), de perfil triangular, para evitar o
escorregamento dos mancais (469), com relacdo a superficie
da base principal (461), tais estrias dentadas (464),
compreendem espacamento entre dentes, predefinido, para
possibilitar o posicionamento equidistante dos mancais (469),
com relacdo ao plano central transversal aos canais em “T”
(462) da base principal (461).

A base principal (461) apresenta
também os furos tolerados (466), cujos eixos de centro sao
coincidentes aos eixos de centro dos furos tolerados (458) da
base de apoio (451), tais furos tolerados (466) localizam-se,
hora  perfeitamente centrados, hora  perfeitamente
equidistantes, com relacdo aos planos centrais da base
principal (461). Em tais furos tolerados (466) sdo montadas,
com metade do comprimento, as buchas de guia (460) no
intuito de indexar a base principal (461) a base de apoio (451)
e desta forma, tornando conhecida a posicdo de toda a
geometria montada na base principal (461) com relagao a
geometria da base de apoio (451) e consequentemente com
relacdo aos eixos da maquina operatriz. Tais furos tolerados
(466) localizam-se na face oposta a face que contém as estrias

dentadas (464) e em posicionamento geométrico concéntrico
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aos furos passantes (467) que permitem a montagem e
fixacdo dos parafusos (468) nos furos roscados (459) da base
de apoio (451) do conjunto.

Na face de montagem dos mancais (469),
a qual também apresenta as estrias dentadas (464) de perfil
triangular, a base principal (461) apresenta ainda, os furos
roscados (465) na quantidade e posicdo ideais visando
atender as varias bitolas de pecas discos (1), a serem
processadas. Em tais furos roscados (465) sdo montados os
corpos sextavados (493) mediante a rosca externa (494). O
corpo sextavado (493) apresenta o furo roscado (495) para
possibilitar a montagem da rosca externa (497) dos pinos de
apoio (496); os corpos sextavados (493) permitem a utilizagédo
de pinos de apoio (496) com a menor bitola € comprimento
possiveis, a fim de eliminar I;rovéveis vibracoes da peca disco
(1), durante o processo de usinagem, e ainda, possibilitam a
regulagem das pontas conicas (498) dos pinos de apoio (496)
contra a face do disco (1) que contém os mancais (14), tais
pinos de apoio (496) sao travados durante a usinagem e
operacdo mediante o aperto das porcas sextavadas (499).
Todos os elementos pertencentes a base principal (461}, sao
previamente definidos e executados na fabricagcao da mesma.

O conjunto do dispositivo mecanico de
fixacdo apresenta ainda o eixo de fixacédo e centralizacéo (482)
do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado para
montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais (14)

do dito disco (1), bem como o perfil geométrico idéntico ao
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perfil de assentamento (470) dos mancais (469), na regido de
contato entre ambos. O eixo de fixacdo e centralizacao (482)
compreende também, os furos passantes (485) para a
montagem dos parafusos (477) e mediante o aperto destes
nos furos roscados (474) possibilitar a fixagdo do referido eixo
de fixacdo e centralizacdo (482) nos mancais (469) do
dispositivo mecanico de fixacao.

O eixo de fixacdo e centralizacao (482) é
indexado aos mancais (469) através dos pinos de guia (476),
inseridos nos furos tolerados (486) e (473) do eixo de fixacéo e
centralizacdo (482) e dos mancais (469) respectivamente. Tal
eixo de fixacdo e centralizacao (482), apresenta ainda rebaixo
facetado (487) para evitar a colisdo da ferramenta com o
mesmo, durante a usinagem do perfil externo oval que
compreende as coordenadas (2), (3), (4) e (5), bem como, os
furos tolerados (483) e os furos roscados (484), concéntricos
entre si, para mediante a montagem dos pinos de indexagao
(488) posicionar corretamente o disco (1) em relagdo ao
conjunto.

Os mancais (469) apresentam o perfil de
assentamento (470) devidamente tolerado para possibilitar a
perfeita montagem do eixo de fixacdo e centralizacao (482),
bem como, os furos tolerados (473) para montar os pinos de
guia (476), e os furos roscados (474) para permitir a
montagem dos parafusos (477); que guiam e fixam
respectivamente o eixo de fixacdo e centralizacido (482) nos

mancais (469). Os mancais (469) apresentam ainda, os
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ressaltos (472) devidamente tolerados € perfeitamente
centrados, com relacdo ao plano central longitudinal do perfil
de assentamento (470), tais ressaltos (472), permitem que 0s
mancais (469) sejam guiados nos pescocos tolerados (463)
dos canais em “T” (462) da base principal (461); os mancais
(469), apresentam também, as estrias dentadas (471) de perfil
triangular entre os ja mencionados ressaltos (472) no intuito
de encaixar, coincidindo as saliéncias das estrias dentadaé
(471), com as reentrancias das estrias dentadas (464) de
perfil triangular da base principal (461).

Os mancais (469) sdo fixados a base
principal (461), mediante o aperto dos parafusos (478)
inseridos nos furos passantes (475) dos mancais (469) e
apertados de encontro aos furos roscados (481) das porcas
“T” (480). As porcas “T” (480) sao ajustadaS com a tolerancia
adequada, com relacdo aos canais em “T” (462) da base
principal (461), para movimentarem-se longitudinalmente a
estes, sem que ocorra travamento entre os componentes.

Por fim, o elemento de indexacdo que
podera compreender; furo (11), chaveta (12) ou estrias (13),
este método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexacgao
(488) do disco (1) ao eixo de fixagdo e centralizagao (482), na
condicéo hipotética em que o sistema de engaste do disco (1)
ao eixo da valvula, esteja sendo executado mediante pinos
trans-passantes e com ajuste prensado, batidos através dos
furos (11) dos mancais (14) do referido disco (1), consistindo o

pino de indexacao (488) de diametro tolerado (489) para
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perfeito encaixe nos furos (11) dos mancais (14) do disco (1);
diametro tolerado (490) para montar com ajuste adequado no
furo tolerado (483) do eixo de fixacdo e centralizacdo (482);
rosca (491) para fixar-se ao furo roscado (484) do eixo de
fixacdo e centralizacdo (482) e finalmente o elemento cabega
(492) de formato geométrico adequado para acionamento por
chave de aperto.

Note-se que a operacao de recarga,
das pecas a serem usinadas, é extremamente simples
bastando para tal, folgar as porcas sextavadas (499), afrouxar
a pressdo das pontas conicas (498) dos pinos de apoio (496),
soltar os parafusos (477) que fixam o eixo de fixagdo e
centralizacdo (482) aos mancais (469), retirar o eixo de
fixacdo e centralizacdo (482) do perfil de apoio (470) dos
mancais (469), soltar e retirar os pinos de indexacao (488) do
disco (1) ao eixo de fixagdo e centralizacdo (482) e retirar o
eixo de fixacdo e centralizacdao (482) da peca disco (1) e
retornando em seguida com uma nova montagem para
processar outra peca disco (1).

Note-se que enquanto um dos lados da
base de apoio (451) esta em preparacéo, o outro lado esta em
processo de usinagem, fabricando a peca disco (1) de idéntica
bitola 4 da peca em preparagao, ou de outra bitola qualquer,
compativel com o dimensional de montagem do dispositivo
mecanico de fixacao.

Importante ressaltar que o dispositivo

mecanico de fixacdo possibilita a fabricacdo de uma enorme
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gama de bitolas de discos (1) com diferentes elementos de
engaste, entre estes e o eixo da valvula, bastando trocar
apenas alguns de seus elementos, quais sejam, o eixo de
fixacao e centralizacao (482), caso, este ndo contemple todas
as configuragoes de engaste ou caso o diametro do furo (10)
dos mancais (14) do disco (1) seja diferente, ou nao permita
bucha de adaptacdo ou ainda a dimensdo entre os centros
dos furos tolerados (483) de montagem do diametro tolerado
(490) dos pinos de indexacao (488) sejam diferentes ou os
furos (11) ndo permitam o uso do diametro tolerado (489) dos
atuais pinos de indexacao (488); os demais componentes
podem ser reutilizados de acordo com as dimensoes
necessarias para executar uma perfeita fixacdo indexada e
conseqiiente usinagem / fabricacdo do disco (1) de valvula
industrial tri-excéntrica.

Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) e o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo, uma vez que tal elemento apenas substituira os
furos tolerados (483), os furos roscados (484) e os pinos de
indexacao (488) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixacao e
centralizacdo (482) ideal, devera contemplar quando
fisicamente viavel, todos, os possiveis elementos de engaste,
furos (11); chaveta (12); ou estrias (13), entre o disco (1) em
questio e o eixo da valvula industrial tri-excéntrica,

interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o eixo de
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fixacdo e centralizacdo de multiplos engastes (600), conforme
ilustram as figuras 45 a 49.

Lembrando finalmente que, para efeito
de uma eventual automatizacio, mediante conexao, com
elementos de engate rapido, de um sistema de acionamento
hidraulico, os componentes (493), (496), e (499) poderao ser
substituidos por atuadores hidraulicos de acao linear,
mantendo-se obviamente a caracteristica de abranger certa
gama de bitolas de discos (1), tal automatizagdo seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da pe¢ca em
processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica.

Em relaciao as figuras 39 a 41, no
método de fresamento / mandrilamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas”, de fuso vertical em
questdo, o dispositivo mecanico de fixacdo posiciona e fixa a
peca disco (1) em regido externa aos mancais (14) do mesmo,
no intuito de possibilitar a indexacdao da geometria dos
elementos usinaveis do disco (1) com relacdo ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz, o
dispositivo mecéanico de fixacdo compondo base principal
(510); mancais (518); porcas “T” (527); pinos de guia (530);
eixo de fixacdo e centralizacdo (531); pinos de indexagéo
(537); corpos sextavados (542); pinos de apoio (545); porcas
sextavadas (548); parafusos (513); (525); (529); arruelas
(526); buchas de guia (503).
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No método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questdo, a preparacido da
peca se resume em: usinar o furo (10) dos mancais (14), e o
elemento de engaste do disco (1) ao eixo da valvula, qual seja:
furos (11), chaveta (12) ou estrias (13). Neste método,
utilizaremos a titulo de exemplo, os furos (11), no intuito de
possibilitar a fixacdo e indexacao dos elementos geométricos
do disco (1) com relagao ao dispositivo mecanico de fixagao e
aos eixos da maquina operatriz. Nesta metodologia o
dispositivo mecanico de fixagao, posiciona e fixa a peca disco
(1) em regiao externa aos mancais (14) do mesmo conforme
ilustram as figuras 39, 40 e 41, visando a obtengao,
usinagem ou fabricacdo dos contornos / elementos
geométricos usinaveis, a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8);

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),
(@) e (5);

- os furos roscados (15) € o furo com fundo faceado (16) do
disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.

Neste método o perfil externo oval, que
compreende as coordenadas, (2), (3), (4) e (5) € obtido em
maquina operatriz “CNC” mediante usinagem com
interpolacédo de eixos, e em maquinas operatrizes “mecanicas’
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada

(3) deslocando-se a mesa (500) da maquina operatriz a partir
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de posicdo no plano central transversal ao furo (10) dos
mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,
hora a esquerda, sendo que as demais usinagens e elementos
geométricos usinaveis sdo obtidas com o ferramental
adequado e de acordo com a excentricidade e geometria
especificada no disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica
em questdo, consistindo o dispositivo mecanico de fixacao, e
posicionamento geométrico em uma base principal (510), cuja
montagem, fixacdo ou indexa¢do na mesa (500) da maquina
operatriz se da, através de buchas de guia (503), inseridas
com metade do comprimento, nos furos tolerados (512) da
base principal (510), e a outra metade nos furos tolerados
(501) da mesa (500) da maquina operatriz, a fixacdo €
executada com a quantidade ideal de parafusos (513)
montados nos furos passantes (511) localizados na face
oposta e com mesmo centro dos furos tolerados (512) da base
principal (510) e apertados nos furos roscados (502) da mesa
(500) da maquina operatriz.

Note-se que, o elemento de indexagao,
furo tolerado (501) da mesa (500), pode ser, a critério do
fabricante, diferente em cada mesa de maquina operatriz, ou
seja, em uma determinada maquina operatriz os elementos
de indexacdo a mesa, podem ser, canais de perfil em “T” com
pescocos tolerados e etc., sendo que entdo, deveremos
substituir o elemento bucha de guia (503) pelo elemento que

se fizer necessario a uma perfeita indexacéo da base principal
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(510) em relagdo a4 mesa (500) da maquina operatriz.
Devemos ainda, observar que em maquinas operatrizes “CNC”
com mesa “NC” de posicionamento e fixacdo em qualquer
angulo de giro, a indexacao da base principal (510) a mesa
(500) somente se faz necessaria, no intuito de se evitar a
localizacdo do eixo de centro do elemento, “eixo de fixagao e
centralizacdo” (531), mediante equipamentos de medicao do
tipo, relégios comparadores mecanicos ou equipamentos
eletrénicos com a mesma funcao.

Tal base principal (510) apresenta os
canais em “T” (515), com pescocos tolerados (516),
perfeitamente centrados com relacdo aos planos longitudinal
e transversal aos mesmos, da base principal (510). Tais
canais em “I” (515) compreendem os pescogos tolerados (516)

os quais possibilitam a fixacdo guiada dos mancais (518),

- mediante a insercdo dos ressaltos tolerados (521) dos ditos

mancais (518), nos pescogos tolerados (516) dos canais em
“T” (515), e com isto, atendendo as diversas posi¢oes
requeridas, neste método, aos mancais (518), ou seja, as
varias posicoes equiidistantes em relacdo ao plano central
transversal aos mencionados canais em “T” (519),
ocasionadas pela diversidade dimensional das pegas, disco
(1).

A base principal (510) apresenta a faixa
com estrias dentadas (517), de perfil triangular, para evitar o
escorregamento dos mancais (518), com relagdo a superficie

da base principal (510), tais estrias dentadas (517),



10

15

20

25

93/121

compreendem espacamento entre dentes, predefinido, para
possibilitar o posicionamento eqiidistante dos mancais (518},
com relacdo ao plano central transversal aos canais em “T”
(515) da base principal (510).

A base principal (510) apresenta
também os furos tolerados (512), cujos eixos de centro sdo
coincidentes aos eixos de centro dos furos tolerados (501) da
mesa (500) da maquina operatriz, tais furos tolerados (512},
localizam-se, hora perfeitamente centrados, hora
perfeitamente eqiidistantes, com relagdo aos planos centrais
da base principal (510). Em tais furos tolerados (512) sao
montadas as buchas de guia (503) no intuito de indexar a
base principal (510) & mesa (500) da maquina operatriz; e,
desta forma, tornando conhecida a posicdo de toda a
geometria montada na base principal (510) com relagao a
geometria da mesa (500) e conseqientemente com relacao
aos eixos da maquina operatriz. Ta1s furos tolerados (512)
localizam-se na face oposta a face que contém as estrias
dentadas (517) e em posicionamento geométrico concéntrico
aos furos passantes (511) sendo que, estes ultimos, permitem
a montagem e fixacdo dos parafusos (513) nos furos roscados
(502) da mesa (500) da maquina operatriz.

Na face de montagem dos mancais (518),
a qual também apresenta as estrias dentadas (517) de perfil
triangular, a base principal (510) apresenta ainda, os furos
roscados (514) na quantidade e posicdo ideais visando

atender as varias bitolas de pecas discos (1), a serem



10

15

20

25

94/121

processadas. Em tais furos roscados (514) sdo montados os
corpos sextavados (542) mediante a rosca externa (543). O
corpo sextavado (542) apresenta o furo roscado (544) para
possibilitar a montagem da rosca externa (546) dos pinos de
apoio (545), os corpos sextavados (542) permitem a utilizagao
de pinos de apoio (545) com a menor bitola e comprimento
possiveis, a fim de eliminar provaveis vibragdes da pega disco
(1), durante o processo de usinagem, e ainda, possibilitam a
regulagem das pontas cénicas (547) dos pinos de apoio (545)
contra a face do disco (1) que contém os mancais (14), tais
pinos de apoio (545) sao travados durante a usinagem e
operacdo mediante o aperto das porcas sextavadas (548).
Todos os elementos pertencentes a base principal (510), séo
previamente definidos e executados na fabricagéo da mesma.
O conjunto do dispositivo mecanico de
fixacdo apresenta ainda o eixo de fixagao e centralizagao (531)
do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado para
montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais (14)
do dito disco (1), bem como o perfil geométrico idéntico ao
perfil de assentamento (519) dos mancais (518), na regido de
contato entre ambos. O eixo de fixacdo e centralizacao (531)
compreende témbém, os furos passantes (532) para a
montagem dos parafusos (529) e mediante o aperto destes
nos furos roscados (523) possibilitar a fixagcao do referido eixo
de fixacdao e centralizacdo (531) aos mancais (518) do

dispositivo mecanico de:fixacao.
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O eixo de fixacdo e centralizacao (531) €
indexado aos mancais (518) através dos pinos de guia (530),
inseridos nos furos tolerados (533) e (522) do eixo de fixagéo e
centralizacdo (531) e dos mancais (518) respectivamente. Tal
eixo de fixacdo e centralizagdo (531), apresenta ainda rebaixo
facetado (534) para evitar a colisdo da ferramenta com o
mesmo, durante a usinagem do perfil externo oval que
compreende as coordenadas (2), (3), (4) € (5), bem como, os
furos tolerados (535) e os furos roscados (536), concéntricos
entre si, para mediante a montagem dos pinos de indexagao
(537) posicionar corretamente o disco (1) em relacao ao
conjunto.

Os mancais (518) apresentam o perfil de
assentamento (519) devidamente tolerado para possibilitar a
perfeita montagem do eixo de fixacdo e centralizagao (531),
bem como, os furos tolerados (522) para montar os pinos de
guia (530), e os furos roscados (523) para permitir a
montagem dos parafusos (529); que guiam e fixam
respectivamente o eixo de fixacdo e centralizacdo (531) nos
mancais (518). Os mancais (518) apresentam ainda, os
ressaltos (521) devidamente tolerados e perfeitamente
centrados, com relacdo ao plano central longitudinal do perfil
de assentamento (519), tais ressaltos (521), permitem que os
mancais (518) sejam guiados nos pescogos tolerados (516)
também devidamente tolerados, dos canais em “T” (515) da
base principal (510); os mancais (518), apresentam também,

as estrias dentadas (520) de perfil triangular entre os ja
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mencionados ressaltos (521) no intuito de encaixar,
coincidindo as saliéncias das estrias dentadas (520), com as
reentrancias das estrias dentadas (517) de perfil triangular da
base principal (510).

Os mancais (518) sdo fixados a base
principal (510), mediante o aperto dos parafusos (525
inseridos nos furos passantes (524) dos mancais (518) e
apertados de encontro aos furos roscados (528) das porcas
“T” (527). As porcas “T” (527) sao ajustadas com a tolerancia
adequada, com relacdo aos canais em “T” (515) da base
principal (510), para movimentarem-se longitudinalmente a
estes, sem que ocorra travamento entre os componentes.

Por fim o elemento de indexacao que
podera compreender; furos (11), chaveta (12) ou estrias (13),

este método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexacéo

(537) do disco (1) ao eixo de fixacéo e centralizacdo (531), na

condicdo hipotética em que o sistema de engaste do disco (1)
ao eixo da valvula, esteja sendo executado mediante pinos
trans-passantes e com ajuste prensado, batidos através dos
furos (11) dos mancais (14) do referido disco (1). Consistindo
o pino de indexagdo (537) de: diametro tolerado (538) para
perfeito encaixe nos furos (11) dos mancais (14) do disco (1);
diametro tolerado (539) para montar com ajuste adequado no
furo tolerado (535) do eixo de fixacdo e centralizagao (531);
rosca (540) para fixar-se ao furo roscado (536) do eixo de

fixacao e centralizacdo (531) e finalmente o elemento cabeca
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(541) de formato geométrico adequado para acionamento por
chave de aperto.

Note-se que a operacao de recarga, das
pecas a serem usinadas, é extremamente simples bastando
para tal, folgar as porcas sextavadas (548), afrouxar a
pressdo das pontas cénicas (547) dos pinos de apoio (545),
soltar os parafusos (529) que fixam o eixo de fixacdo e
centralizacdo (531) aos mancais (518), retirar o eixo de
fixacdo e centralizacdo (531) do perfil de apoio (519) dos
mancais (518), soltar e retirar os pinos de indexacao (537) e
retirar o eixo de fixacédo e centralizacéo (531) da peca disco (1)
e retornando em seguida com uma nova montagem para
processar outra peca disco (1). Note-se que no intuito de
agilizar a troca de peca em operacdo deveremos contar com
dois conjuntos de eixo de fixacdo e centralizagédo (531) e pinos
de indexacédo (537), pois, enquanto um dos discos (1) esta em
preparacio, o outro estara em processo de usinagem.

Importante ressaltar que o dispositivo
mecanico de fixacdo possibilita a fabricacdo de uma enorme
gama de bitolas de discos (1) com diferentes elementos de
engaste, entre estes e o eixo da valvula, bastando trocar
apenas alguns de seus elementos, quais sejam, o eixo de
fixacdo e centralizacdo (531), caso, este ndo contemple todas
as configuracdes de engaste; ou caso o diametro do furo (10)
dos mancais (14) do disco (1) seja diferente, ou nao permita
bucha de adaptacéo; ou ainda, a dimensao entre os centros

dos furos tolerados (535), de montagem do diametro tolerado
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(539) dos pinos de indexacdo (537) sejam diferentes; ou os
furos (11) nao permitam o uso do didmetro tolerado (538) dos
atuais pinos de indexacdo (537); os demais componentes
podem ser reutilizados de acordo com as dimensoées
necessarias para executar uma perfeita fixacdo indexada, e
conseqiiente usinagem e fabricagao. do disco (1) de valvula
industrial tri-excéntrica.

Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) e o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo, uma vez que tal elemento apenas substituira os
furos tolerados (535), os furos roscados (536) € os pinos de
indexacéo (537) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixagao e
centralizacdo (531) ideal, devera contemplar quando
fisicamente viavel, todos, os possiveis elementos de engaste,
furos (11); chaveta (12); ou estrias (13), entre o disco (1) em
questio e o eixo da valvula industrial tri-excéntrica,
interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o eixo de
fixacdo e centralizacdo de multiplos engastes (600), conforme
ilustram as figuras 45 a 49.

Lembrando finalmente que, para efeito
de uma eventual automatizacao, mediante conexao, com
elementos de engate rapido, de um sistema de acionamento
hidraulico, os componentes (542), (545), e (548) poderao ser
substituidos por atuadores hidraulicos de acao linear,

mantendo-se obviamente a caracteristica de abranger certa
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gama de bitolas de discos (1), tal automatizacdo seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da peca em
processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica.

Em relacao as figuras 42 a 44, no
método de fresamento / mandrilamento para -maquinas

operatrizes “CNC” ou “Mecanicas”, de fuso vertical em

questdo, o dispositivo mecanico de fixacdo posiciona e fixa, a

peca disco (1) em regido interna aos mancais (14) do mesmo),
no intuito de possibilitar a indexacdo da geometria dos
elementos usinaveis do disco (1) com relacao ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz, onde o
dispositivo mecanico de fixacdo é composto por base principal
(560); mancais (568); pinos de guia (575); porcas “T” (579);
eixo de fixacdo e centralizagao (581); pinos de indexacao
(586); corpos sextavados (591); pinos de apoio (594); porcas
sextavadas (597); parafusos (563); (576) e (577); arruelas
(578); buchas de guia (553).

No método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questdo, a preparacdo da
peca se resume em: usinar o furo (10) dos mancais (14), € o
elemento de engaste do disco (1) ao eixo da valvula, qual seja:
furos (11), chaveta (12) ou estrias (13). Neste método,
utilizaremos a titulo de exemplo, os furos (11), no intuito de
possibilitar a fixacdo e indexagdo dos elementos geométricos

do disco (1) com relacdo ao dispositivo mecanico de fixacao e
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aos eixos da maquina operatriz. Nesta metodologia o
dispositivo mecanico de fixa¢ao, posiciona e fixa a peca disco
(1) em regido interna aos mancais (14) do mesmo conforme
ilustram as figuras 42, 43 e 44, visando a obtencao,
usinagem ou fabricacdgo dos contornos / elementos
geomeétricos usinaveis, a saber:

- diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8)

- canal (9);

- perfil externo oval que compreende as coordenadas; (2), (3),
(4) e (5);

- os furos roscados (15) e o furo com fundo faceado (16), do
disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.

Neste método o perfil externo oval, que
compreende as coordenadas, (2), (3), (4) € (5) € obtido em
maquina operatriz “CNC” mediante usinagem com
interpolacio de eixos, e em maquinas operatrizes “mecéanicas”
é obtido com mandrilamento externo do raio de coordenada
(3) deslocando-se a mesa (550) da maquina operatriz a partir
de posicdao no plano central transversal ao furo (10) dos

mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao

deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,

hora a esquerda, sendo que as demais usinagens e elementos
usinaveis sao obtidas com o ferramental adequado e de
acordo com a excentricidade e geometria especificada no
disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica em questao,
consistindo o dispositivo mecanico de fixacdo, e

posicionamento geométrico em uma base principal (560), cuja
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montagem, fixacdo e indexacdo na mesa (550) da maquina
operatriz se da, através de buchas de guia (553), inseridas
com metade do comprimento, nos furos tolerados (562) da
base principal (560), e a outra metade nos furos tolerados
(551) da mesa (550) da maquina operatriz, a fixacao e
executada com a quantidade ideal de parafusos (563)
montados nos furos passantes (561) localizados na face
oposta e com mesmo centro dos furos tolerados (562) da base
principal (560) e apertados nos furos roscados (552) da mesa
(550) da maquina operatriz.

Note-se que, o elemento de indexacéo,
furo tolerado (551) da mesa (550), pode ser, a critério do
fabricante, diferente em cada mesa de maquina operatriz, ou
seja, em uma determinada maquina operatriz os elementos
de indexacdo a mesa, podem ser, canal de perfil em “I” com
pescocos tolerados e etc.,, sendo que entdo, deveremos
substituir o elemento bucha de guia (553) pelo elemento que
se fizer necessario a uma perfeita indexacao da base principal
(560) em relacao a mesa (550) da maquina operatriz.
Devemos ainda, observar que em maquinas operatrizes “CNC”
com mesa “NC” de posicionamento e fixacdo em qualquer
angulo de giro, a indexacao da base principal (560) a mesa
(550) somente se faz necessaria, no intuito de se evitar a
localizacdo do eixo de centro do elemento, “eixo de fixagao e
centralizacdo” (581), mediante equipamentos de medigdo do
tipo, reléogios comparadores mecanicos ou equipamentos

eletronicos com a mesma funcgao.
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Tal base principal (560) apresenta os
canais em “I” (565), com pescocos tolerados (566),
equidistantes e perfeitamente centrados com relagdo aos
planos longitudinal e transversal aos mesmos, da base
principal (560). Tais canais em “T” (565) compreendem os
pescocos tolerados (566) os quais possibilitam a fixacao
guiada dos mancais (568), mediante a insercdo dos ressaltos
tolerados (571) dos ditos mancais (568), nos pescocos
tolerados (566) dos canais em “TI” (565), e com isto,
atendendo as diversas posicées requeridas, neste método, aos
mancais (568), ou seja, as varias posicoes equidistantes em
relacdo ao plano central transversal aos mencionados canais
em “T” (565), ocasionadas pela diversidade dimensional das
pecas, disco (1).

A base principal (560) apresenta a faixa
com estrias dentadas (567), de perfil triangular, para evitar o
escorregamento dos mancais (568), com relagdo a superficie
da base principal (560), tais estrias dentadas (567),
compreendem espacamento entre dentes, predefinido, para
possibilitar o posicionamento equiidistante dos mancais (568),
com relacdo ao plano central transversal aos canais em “T”
(565) da base principal (560).

A base principal (560) apresenta
também os furos tolerados (562), cujos eixos de centro sao
coincidentes aos eixos de centro dos furos tolerados (551) da
mesa (550) da maquina operatriz, tais furos tolerados (562)

localizam-se, hora  perfeitamente  centrados, hora
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perfeitamente equidistantes, com relacao aos planos centrais
da base principal (560). Em tais furos tolerados (562) sao
montadas as buchas de guia (553) no intuito de indexar a
base principal (560) a mesa (550) da maquina operatriz e
desta forma, tornando conhecida a posicdo de toda a
geometria montada na base principal (560) com relagao a
geometria‘ da mesa (550) e conseqliientemente com relacao
aos eixos da maquina operatriz. Tais furos tolerados (562)
localizam-se na face oposta a face que contém as estrias
dentadas (567) e em posicionamento geométrico concéntrico
aos furos passantes (561) sendo que, estes Ultimos permitem
a montagem e fixacdo dos parafusos (563) nos furos roscados
(552) da mesa (550) da maquina operatriz.

Na face de montagem dos mancais (568),
a qual também apresenta as estrias dentadas (567) de perfil
triangular a base principal (560) apresenta ainda, os furos
roscados (564) na quantidade e posicdo ideais visando
atender as varias bitolas de pecas discos (1), a serem
processadas, em tais furos roscados (564) sdo montados os
corpos sextavados (591) mediante a rosca externa (592); o
corpo sextavado (591) apresenta o furo roscado (593) para
possibilitar a montagem da rosca externa (595) dos pinos de
apoio (594); os corpos sextavados (591) permitem a utilizagao
de pinos de apoio (594) com a menor bitola e comprimento
possiveis, a fim de eliminar provaveis vibracdes da pega disco
(1), durante o processo de usinagem, e ainda, possibilitam a

regulagem das pontas conicas (596) dos pinos de apoio (594)
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contra a face do disco (1) que contém os mancais (14), tais
pinos de apoio (594) sdo travados durante a usinagem e
operacdo mediante o aperto das porcas sextavadas (597).
Todos os elementos pertencentes a base principal (560), sao
previamente definidos e executados na fabricacdo da mesma.

O conjunto do dispositivo mecanico de
fixacdao apresenta ainda o eixo de fixacdo e centralizacdo (581)
do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado para
montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais (14)
do dito disco (1), bem como o perfil geométrico idéntico ao
perfil de assentamento (569) dos mancais (568), na regiao de
contato entre ambos, e também, os furos roscados (583) para
mediante o aperto dos parafusos (576) possibilitar a fixacao
do referido eixo de fixacao e centralizagao (581) aos mancais
(568) do dispositivo mecanico de fixagdo. O eixo de fixacdo e
centralizacdo (581) é indexado aos mancais (568) através dos
pinos de guia (575) inseridos nos furos tolerados (572) e (582)
dos mancais (568) e do eixo de fixacao e centralizacdo (581)
respectivamente. Tal eixo de fixacdo e centralizacdo (581)
apresenta ainda, os furos tolerados (584) e os furos roscados
(585), concéntricos entre si, para mediante a montagem dos
pinos de indexacdo (586) posicionar corretamente toda a
geometria do disco (1) em relagdo ao conjunto do dispositivo
mecanico de fixacdo e conseqlentemente em relacdo aos
eixos da maquina operatriz.

Os mancais (568) apresentam o perfil de

assentamento (569) devidamente tolerado para possibilitar a
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perfeita montagem do eixo de fixagdo e centralizagao (581),
bem como, os furos tolerados (572) para montar os pinos de
guia (575), € os furos passantes (573) para permitir a
montagem dos parafusos (576); que guiam e fixam
respectivamente o eixo de fixagdo e centralizacdo (581) nos
mancais (568). Os mancais (568) apresentam ainda, os
ressaltos (571) devidamente tolerados e perfeitamente
centrados, com relacdo ao plano central longitudinal do perfil
de assentamento (569), tais ressaltos (571) permitem que os
mancais (568) sejam guiados nos pescocos tolerados (566)
também devidamente tolerados, dos canais em “T” (565) da
base principal (560). Os mancais (568), apresentam também,
as estrias dentadas (570) de perfil triangular entre os ja
mencionados ressaltos (571) no intuito de encaixar,
coincidindo as saliéncias das estrias dentadas (570) com as
reentrancias das estrias dentadas (567) de perfil triangular da
base principal (560).

Os mancais (568) sao fixados a base
principal (560), mediante o aperto dos parafusos (577)
inseridos nos furos passantes (574) dos mancais (568) e
apertados de encontro aos furos roscados (580) das porcas
“T” (579). As porcas “I” (579) sao ajustadas com a tolerancia
adequada, com relacdo aos canais em “T” (565) da base
principal (560), para movimentarem-se longitudinalmente a
estes, sem que ocorra travamento entre os componentes.

Por fim o elemento de indexacao que

podera compreender; furos (11), chaveta (12) ou estrias (13),
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este método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexagao
(586) do disco (1) ao eixo de fixacdo e centralizacdo (581), na
condicao hipotética em que o sistema de engaste do disco (1)
ao eixo da valvula, esteja sendo executado mediante pinos
trans-passantes e com ajuste prensado, batidos através dos
furos (11) dos mancais (14) do referido disco (1), consistindo o
pino de indexacdo (586) de: diametro tolerado (587) para
perfeito encaixe nos furos (11) dos mancais (14) do disco (1);
diametro tolerado (588) para montar com ajuste adequado no
furo tolerado (584) do eixo de fixacdo e centralizacdo (581);
rosca (589) para fixar-se ao furo roscado (585) do eixo de
fixacdo e centralizacdo (581) e finalmente o elemento cabeca
(590) de formato geométrico adequado para acionamento por
chave de aperto.

Note-se que a operagdo de recarga, das
pecas a serem usinadas, é extremamente simples bastando
para tal, folgar as porcas sextavadas (597), afrouxar a
pressdo das pontas cénicas (596) dos pinos de apoio (594),
soltar os parafusos (577) que fixam os mancais (568) a base
principal (560) por intermédio dos furos roscados (580) das
porcas “T” (579), soltar os parafusos (576) que fixam o eixo de
fixacdo e centralizacdo (581) aos mancais (568); retirar o eixo
de fixacdo e centralizagdo (581) do perfil de assentamento
(569) dos mancais (568), soltar e retirar os pinos de
indexacdo (586) do disco (1) e retirar o eixo de fixagéo e
centralizacdo (581) da pega disco (1) e retornando em seguida

com uma nova montagem para processar outra peca disco
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(1). Note-se que no intuito de agilizar a troca de pe¢a em
operacdo deveremos contar com dois conjuntos de: eixo de
fixacdo e centralizacdo (581) e pinos de indexacao (586), pois,
enquanto um dos discos (1) estd em preparacao, o outro
estara em processo de usinagem.

Importante ressaltar que o dispositivo
mecanico de fixacdo possibilita a fabricacdo de uma enorme
gama de bitolas de discos (1) com diferentes elementos de
engaste, entre estes e o eixo da valvula, bastando trocar
apenas alguns de seus elementos, quais sejam, o eixo de
fixacdo e centralizacdo (581), caso este ndao contemple todas
as configuracoes de engaste; ou caso o diametro do furo (10)
dos mancais (14) do disco (1) seja diferente, ou nao permita
bucha de adaptacéo; ou ainda a dimens&do entre os centros
dos furos tolerados (584), de montagem do diametro tolerado
(588) dos pinos de indexacao (586) sejam diferentes; ou os
furos (11) ndo permitam o uso do diametro tolerado (587) dos
atuais pinos de indexacdo (586); os demais componentes
podem ser reutilizados de acordo com as dimensoes
necessarias para executar uma perfeita fixacdo indexada, €
conseqiiente usinagem e fabricagdo do disco (1) de valvula
industrial tri-excéntrica.

Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) € o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico

de fixacdo, uma vez que, tal elemento apenas substituira os



10

15

20

25

108/121

furos tolerados (584), os furos roscados (585) e os pinos de
indexacao (586) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixagao e
centralizacdo (581) ideal, devera, contemplar quando,
fisicamente viavel, todos os possiveis elementos de engaste:
furos (11); chaveta (12) ou estrias (13) entre o disco (1) em
questio e o eixo da valvula industrial tri—excénti'ica,
interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o eixo de
fixacdo e centralizacdo de multiplos engastes (600), conforme
ilustram as figuras 45 a 49.

Lembrando finalmente que, para efeito
de uma eventual automatizacao, mediante conexao, com
elementos de engate rapido, de um sistema de acionamento
hidraulico, os componentes (591), (594), e (597) poderao ser
substituidos por atuadores hidraulicos de agédo linear,
mantendo-se obviamente a caracteristica de abranger certa
gama de bitolas de discos (1), tal automatizacido seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da peca em
processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica.

Ainda no contexto de obtencédo de disco
(1) de valvula industrial tri-excéntrica e com relagdo as
figuras 50 a 55, no método de torneamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas” em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo, posiciona e fixa a peca disco (1) em
regido externa aos mancais (14) do mesmo, no intuito de
possibilitar a indexacdo da geometria dos elementos usinaveis

do disco (1) com relagcdo ao dispositivo mecanico de fixagio e
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aos eixos da maquina operatriz. Consistindo o referido
dispositivo mecanico de fixacdo em base de fixacdo e
centralizacdo (650); pino indexador da operacao (671); porcas
“T” (676); base moével (657); mancais (685); placas de
operacao (667); pinos de guia (708) e (710); parafusos (703),
(705), (707) e (709); pinos de apoio (678); corpos sextavados
(682); porcas sextavadas (681); arruelas (704) e (706); eixo de
fixacdo e centralizacdo (692); pinos de indexacéo (698).

No método de torneamento para
maquinas operatrizes “CNC” ou “Mecanicas” em questéo, a
preparacdo da peca se resume em usinar o furo (10) dos
mancais (14), e o elemento de engaste do disco (1) no eixo da
valvula, qual seja: furos (11), chaveta (12) ou estrias (13).
Neste método, utilizaremos a titulo de exemplo, os furos (11),
no intuito de possibilitar a fixacédo e indexacéao dos elementos
geométricos usinaveis do disco (1) com relagcdo ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz. Nesta
metodologia o dispositivo mecanico de fixacdo, posiciona e
fixa a peca disco (1) em regido externa aos mancais (14) do
mesmo, visando a obtencido, usinagem ou fabricacao dos
contornos / elementos geométricos usinaveis, a saber:
- diametros faceados e concéntricos entre si (7) e (8);
- canal (9);
- perfil externo oval hque compreende as coordenadas; (2), (3),
(4) e (9).

Caso, a maquina operatriz, esteja

equipada com torre de ferramentas acionadas, poderemos
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usinar também os furos roscados (15) e o furo com fundo

faceado (16) do disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica.
Neste método, o perfil externo oval que
compreende as coordenadas (2), (3), (4) e (5) € obtido em
maquina operatriz “CNC” ou “mecanica” mediante
torneamento externo do raio de coordenada (3) deslocando-se
a base moével (657) do dispositivo mecanico de fixacio a partir
de posicdo no plano central transversal ao furo (10) dos
mancais (14) do disco (1) de distancia idéntica ao
deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a direita,
hora a esquerda, indexando-se tal base mével (657) mediante
insercdo do diametro coénico (674) do pino indexador da
operacdo (671) em um dos furos conicos (670) da placa de
operacdo (667) fixada e indexada a base movel (657), as
demais usinagens ou elementos geomeétricos usinaveis sao
obtidos com o ferramental adequado e de acordo com a
excentricidade e geometria especificada no disco (1) de
valvula industrial tri-excéntrica em questao. Consistindo o
conjunto do dispositivo mecanico de fixacéo e posicionamento
geométrico predefinido para torneamento em uma base de
fixacdo e centralizacdo (650), com rebaixo concéntrico (631), o
qual, e utilizado para fixar o conjunto do dispositivo mecéanico
de fixacdo nas castanhas da placa do torno. Tal base de
fixacdo e centralizacdo (650) apresenta os canais (6395)
devidamente tolerados para permitir o movimento
“linearmente ajustado” da base mével (657) mediante a

insercdo dos ressaltos (666) também tolerados da dita base
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mével (657) nos canais (655) da referida base de fixagdo e
centralizacdo (650). A base de fixacao e centralizagdo (650)
apresenta os blocos ressaltados (652) soldados ou solidarios,
e perfeitamente centrados a mesma, 0s quais apresentam .
furos de posicionamento (654) adjacentes as faces internas,
tais furos de posicionamento (654) sao equidistantes entre si,
sendo que o eixo do furo de posicionamento (654) central €
coincidente com o plano central transversal aos canais (655)
da base de fixacdo e centralizagao (650). Os furos de
posicionamento (654) sdo devidamente tolerados para
permitir a montagem com ajuste adequado do diametro
tolerado (673), do pino indexador da operacado (671). Os
blocos ressaltados (652) apresentam os furos roscados (653),
tais furos roscados (653) sdo concéntricos aos furos de
posicionamento (654), porém adjacentes, a face externa dos
referidos blocos ressaltados (652) no intuito de permitir a
fixacdo do pino indexador da operacéo (671), mediante aperto
da rosca (672) deste. Todos os elementos geométricos
pertencentes a base de fixagao e centralizacdo (650) deverao
ser previamente estudados, definidos e executados na
fabricacdo da mesma. Dita base de fixacdo e centralizacéo
(650) apresenta ainda os furos roscados (656) para mediante
o aperto dos parafusos (703) passantes, pelas arruelas (704) e
furos oblongos (661) da base moével (657) fixar a referida base
moével (657) contra a face da base de fixagdo e centralizagéo

(650) durante o processo de usinagem.



10

15

20

25

112/121

O dispositivo mecanico de fixacdo €
composto ainda pela base moével (657), com o formato
apropriado para aliviar o préprio peso, bem como, permitir a
aplicacdo dos varios furos roscados (662), no intuito de
abranger a maior gama possivel de bitolas de discos (1).

A base movel (657) apresenta os canais
em “T” (658), os quais, compreendem os pescocos tolerados

(659), tendo estes ultimos, a finalidade de ‘possibilitar o

~ movimento “linearmente ajustado” dos mancais (685)

mediante insercio dos ressaltos tolerados (691) destes, nos
pescocos tolerados (659). Tais ressaltos tolerados (691)
apresentam ajuste deslizante com relagao aos ditos pescocos
tolerados (659) dos canais em “T” (658).

A base movel (657) apresenta faixas com
estrias dentadas (660), de perfil triangular, localizadas entre
os canais em “T” (658) no intuito de evitar o escorregamento
dos mancais (685), com relacdo a superficie da base moével
(657), tais estrias dentadas (660), compreendem espacamento
entre dentes, predefinido, para possibilitar o posicionamento
equiidistante dos mancais (685), com relagédo ao plano central
transversal aos canais em “T” (658) da base movel (657).

Na face de montagem dos mancais (685),
a qual também apresenta as estrias dentadas (660) de perfil
triangular, a base movel (657) apresenta ainda, os furos
roscados (662) na quantidade e posi¢ao ideais visando
atender as varias bitolas de pecas discos (1), a serem

processadas. Em tais furos roscados (662) sdo montados os
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corpos sextavados (682) mediante a rosca externa (684). O
corpo sextavado (682) apresenta o furo roscado (683) para
possibilitar a montagem da rosca externa (679) dos pinos de
apoio (678), os éorpos sextavados (682) permitem a utilizacao
de pinos de apoio (678) com a menor bitola e comprimento
possiveis, a fim de eliminar provaveis vibracoes da pega disco
(1), durante o processo de usinagem, e ainda, possibilitam a
regulagem das pontas conicas (680) dos pinos de apoio (678)
contra a face do disco (1) que contém os mancais (14), tais
pinos de apoio (678) sdo travados durante a operacdo de
usinagem mediante o aperto das porcas sextavadas (681).

A base movel (657) compreende também,
os rebaixos (663) de dimensbdes adequadas para a montagem
das placas de operagio (667) e nestes mesmos rebaixos (663)
os furos tolerados (664) para a montagem dos pinos de guia
(710) e os furos roscados (665) para montar os parafusos
(709) no intuito de guiar e fixar respectivamente as referidas
placas de operacido (667) com relacao a base movel (657). As
placas de operagao (667) sao guiadas / indexadas aos
rebaixos (663) da base movel (657) mediante insercdo dos
pinos de guia (710) pelos furos tolerados (664) e (668), dos
rebaixos (663) da base movel (657) e das placas de operagao
(667) respectivamente, sendo fixadas ao rebaixo (663)
mediante os parafusos (709) inseridos nos furos passantes
(669) das placas de operagao (667) e apertados nos furos
roscados (665) dos rebaixos (663) da base mével (657). Todos



10

15

20

25

114/121

os elementos pertencentes a base moével (657), sao
previamente definidos e executados na fabricacdo da mesma.

As placas de operacao (667), apresentam
os furos cénicos (670) equidistantes entre si, sendo que a
dimensao entre centros devera ser idéntica a dimensao entre
centros dos furos de posicionamento (654) dos blocos
ressaltados (652), acrescida ou diminuida de dimensao
idéntica a coordenada excéntrica (2) do disco (1). Desta
forma, as placas de operagdo (667) permitem o perfeito
posicionamento hora a direita, hora a esquerda e hora no
centro do conjunto montado e fixado na base moével (657),
com relacdo a base de fixacdo e centralizagao (650), quando
da insercdo da ponta cénica (674) do pino indexador da
operacdo (671), no furo cénico (670) das placas de operagao
(667) permitindo a usinagem do perfil externo oval, que
compreende as coordenadas, (2), (3), (4) € (5), dos diametros
faceados e concéntricos entre si (7) e (8) e do canal (9). A base
moével (657) apresenta ainda, os furos oblongos (661), e
passantes, através dos quais € fixada a base de fixagao e
centralizacao (650) mediante o apérto dos parafusos (703) nas
roscas (656) da base de fixacdo e centralizacao (650).

O conjunto do dispositivo mecéanico de
fixacdo apresenta ainda o eixo de fixacdo e centralizagéo (692)
do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado para
montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais (14)
do dito disco (1), bem como o perfil geométrico idéntico ao

perfil de assentamento (686) dos mancais (685), na regiéo de
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contato entre ambos. O eixo de fixacdo e centralizacdo (692)
compreende também, os furos passantes (696) para a
montagem dos parafusos (707) e mediante o aperto destes
nos furos roscados (688) possibilitar a fixagao do referido eixo
de fixacdao e centralizacdo (692) aos mancais (685) do
dispositivo mecanico de fixacao.

O eixo de fixacéo e centralizacao (692) é
indexado aos mancais (685) através dos pinos de guia (708),
inseridos nos furos tolerados (697) e (689) do eixo de fixacdo e
centralizacdo (692) e dos mancais (685) respectivamente. Tal
eixo de fixacdo e centralizacdo (692), apresenta ainda rebaixo
facetado (695) para evitar a colisdo da ferramenta com o
mesmo, durante a usinagem do perfil externo oval que
compreende as coordenadas (2), (3), (4) € (5), bem como, os
furos tolerados (693) e os furos roscados (694), concéntricos
entre si, para mediante a montagem dos pinos de indexacao
(698) posicionar corretamente o disco (1) em relacdo ao
conjunto do dispositivo mecéanico de fixagao.

O eixo de fixacdo e centralizacdo (692)
devera, caso necessario, € fisicamente viavel, contemplar ao
mesmo tempo, € no mesmo corpo, todos os possiveis
elementos de engaste, quais sejam: furos (11), chaveta (12) ou
estrias (13) no intuito de atender qualquer sistema de engaste
utilizado entre a peca disco (1) com relagao ao eixo de valvula
industrial tri-excéntrica. Note-se que nesta metodologia

apenas estamos ilustrando a titulo de exemplo, o sistema de
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engaste do disco (1) ao eixo da referida valvula, utilizando os
furos (11) dos mancais (14).

Os mancais (685) apresentam o perfil de
assentamento (686) devidamente tolerado para possibilitar a
perfeita montagem do eixo de fixagéo e centralizagéo (692), tal
perfil de assentamento (686) apresenta eixo de centro
deslocado de coordenada (6) em relacdo ao plano central
longitudinal aos ressaltos (691) dos mancais (685). Os
mancais (685) compreendem ainda, os furos tolerados (689)
para montar os pinos de guia (708), e os furos roscados (688)
para permitir a montagem dos parafusos (707); que guiam e
fixam respectivamente o eixo de fixacao e centralizagao (692)
nos mancais (685). Os mancais (685) apresentam ainda, os
ressaltos (691) devidamente tolerados e perfeitamente

centrados, com relacdo ao plano central longitudinal dos

- préprios mancais (685), tais ressaltos (691), permitem que os

mancais (685) sej?m guiados oS pescogos tolerados 3(659)
dos canais em “T” (658) da baﬁe moével (657); os mapcais
(685), apresentam ta\mbem as egtpas dentadas (687) de pFI’fll
triangular entre og Ja mencmnad&?s ressaltos (691) no 1nt;u1to
de encaixar, comcxdlndo as salu?nmas das estrias dent?das
(687), com as reentranmas das estrias dentadas (660) de
perfil triangular da base moével (657). Os mancais (685) sao
fixados a base moével (657), mediante o aperto dos parafusos
(705) inseridos através das arruelas (706) e furos passantes
(690) dos mancais (685) e apertados de encontro aos furos
roscados (677) das porcas “T” (676). As porcas “T” (676) sao
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ajustadas com a tolerancia adequada, com relacdo aos canais
em “T” (658) da base movel (657), para movimentarem-se
longitudinalmente a estes, sem que ocorra travamento entre
os componentes.

Por fim, o elemento de indexagao
compreendendo furos (11), chaveta (12) ou estrias (13), este
método utilizara a titulo de exemplo, pinos de indexacéo
(698), na condicdo em que o sistema de engaste do disco (1)
ao eixo da valvula esteja sendo executado mediante pinos
trans-passantes e com ajuste prensado, batidos através dos
furos (11) dos mancais (14) do referido disco (1). Dito pino de
indexacdo (698) consistindo de diametro tolerado (699) para
perfeito encaixe nos furos (11) dos mancais (14) do disco (1);
diametro tolerado (700) para montar com ajuste adequado no
furo tolerado (693) do eixo de fixagdo e centralizagao (692);
rosca (701) para fixar-se ao furo roscado (694) do eixo de
fixacdo e centralizacdo (692) e finalmente elemento cabeca
(702) de formato geométrico adequado para acionamento por
chave de aperto.

Note-se que a operacgdo de recarga, das
pecas a serem usinadas, é extremamente simples bastando
para tal, folgar as porcas sextavadas (681), afrouxar a
pressdo das pontas conicas (680) dos pinos de apoio (678),
soltar os parafusos (707) que fixam o eixo de fixagdo e
centralizacdo (692) aos mancais (685), retirar o eixo de
fixacdo e centralizacdo (692) do perfil de assentamento (686)

dos mancais (685), soltar e retirar os pinos de indexacéo
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(698) e retirar o eixo de fixacdo e centralizacdo (692) da peca
disco (1) e retornando em seguida com uma nova montagem
para processar outra peca disco (1). Note-se que no intuito de
agilizar a troca de peca disco (1) em fabricagcdo, deveremos
contar com dois conjuntos de eixo de fixagdo e centralizagao
(692) e pinos de indexacdo (698), pois, enquanto um dos
discos (1) esta em preparacio, o outro estara em processo de
usinagem.

Importante ressaltar que o dispositivo
mecanico de fixacdo possibilita a fabricacdo de uma
abrangente gama de bitolas de discos (1) com diferentes
elementos de engaste, entre estes e o eixo da valvula,
bastando trocar apenas alguns de seus elementos, quais
sejam, o eixo de fixagdo e centralizagdo (692), caso, este nao
contemple todas as configuragbées de engaste; ou caso o0
diametro do furo (10) dos mancais (14) do disco (1) seja
diferente, ou nao permita bucha de adaptagdo; ou ainda, a
dimensdo entre os centros dos furos tolerados (693) de
montagem do diametro tolerado (700) dos pinos de indexagao
(698), sejam diferentes; ou os furos (11) ndo permitam o uso
do diametro tolerado (699) dos atuais pinos de indexacgao
(698); ou os mancais (685) caso a coordenada excéntrica (6)
seja diferente da coordenada requerida pela operagdo. Os
demais componentes podem ser reutilizados de acordo com
as dimensdes necessarias para executar uma perfeita fixagao
indexada e conseqiiente usinagem e fabricacdo do disco (1)

de valvula industrial tri-excéntrica.
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Salientando-se ainda que para um
eventual elemento de engaste entre o disco (1) e o eixo da
valvula ser diferente para cada bitola, isto ndo impede o uso
dos demais componentes do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo, uma vez que tal elemento apenas substituira os
furos tolerados (693), os furos roscados (694) € os pinos de
indexacédo (698) ou ainda, melhor dizendo, o eixo de fixagdo e
centralizacdo (692) ideal, devera contemplar quando
fisicamente viavel, todos, os possiveis elementos de engaste,
furos (11); chaveta (12); ou estrias (13), entre o disco (1) em
questio e o eixo da valvula industrial . tri-excéntrica,
interpostos em um mesmo elemento, ou seja, o eixo de
fixacdo e centralizacdo de multiplos engastes (600), conforme
ilustram as figuras 45 a 49. |

Lembrando finalmente que, para efeito
de uma eventual automatizacdo, mediante conexao, com
elementos de engate rapido, de um sistema de acionamento
hidraulico, os componentes (678), (681), e (682) poderao ser
substituidos por atuadores hidraulicos de agdo linear,
mantendo-se obviamente a caracteristica de abranger certa
gama de bitolas de discos (1), tal automatizacdo seria
aplicada no intuito de agilizar a troca da pe¢a em
processamento, ou seja, o disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica.

No atual pedido de patente devemos
destacar ainda que, “com relacdo aos métodos de obtencéo /

fabricacdo do disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica
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mediante a transposicdao de um posicionamento geométrico
predefinido em dispositivos mecanicos de fixacao a serem
utilizados em tornos “Mecéanicos” ou tornos “CNC”, para os
fins de obtencdo dos elementos geométricos usinaveis do
referido disco (1)”, nesta metodologia, a obtencdao mediante
torneamento do perfil externo oval de coordenadas (2), (3), (4)
e (5) se dara mediante o deslocamento da base moével (657)
ora a direita, ora a esquerda da posi¢do central da base de
fixacdo e centralizacdo (650), os demais elementos torneaveis,
serdo obtidos com a base moavel (657) fixa na posicao
centrada com relacdo a base de fixagao e centralizacao (650).
Caso, a maquina operatriz, esteja equipada com torre de
ferramentas acionadas, poderemos usinar também os furos

roscados (15) e o furo com fundo faceado (16) do disco (1) de

valvula industrial tri-excéntrica.

Enquanto a presente solicitacdo foi
descrita com referéncia a modalidade pretendida, sera
aparente aos versados na técnica que outras modificag¢oes
poderéo ser aqui realizadas, inclusive no que se refere a
utilizacido de materiais e dimensdes diversas além de
quaisquer tipos de métodos de corte (laser, jato d’agua, etc..),
encontrando-se, tais caracteristicas, devidamente abrangidas
na presente inovacdo, sem que se distancie do espirito €
escopo do quanto apresentado.

Dessa forma, o presente pedido de
patente, disponibiliza inovadores métodos de obtencdo dos

elementos usinaveis e perfil externo oval de disco de valvula
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industrial tri-excéntrica e respectivos dispositivos mecanicos
de fixacao indexada para sua fabricagcao, assegurando baixos
custos a sua exequibilidade industrial, aliada também, aos
requisitos de confiabilidade, seguranca e praticidade
utilitaria, apresentando as essenciais condi¢oes de novidade,
atividade inventiva e aplicacdo industrial, além de reunir
qualidades técnicas, construtivas e funcionais que justificam

plenamente o privilégio de invencéo ora pleiteado.
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REIVINDICACOES

1. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de compreender métodos de
obtencdo dos elementos usinaveis, perfil externo oval, e
respectivos dispositivos mecanicos de fixacdo, destinado a
possibilitar a obtencado, através do uso de dispositivos
mecanicos de fixacdo e indexacdo, da geometria dos
elementos usinaveis, para operagcoes de torneamento,
fresamento, € mandrilamento em maquinas operatrizes
mecanicas ou CNC, visando, também, a obtencao, usinagem
e fabricacao dos elementos geométricos usinaveis, quais
sejam: - furo excéntrico dos mancais; - elementos de engaste
do disco no eixo da valvula (furo, chaveta ou estrias); -
diametros faceados e concéntricos entre si; - canal; - perfil
externo oval, com as respectivas coordenadas; - furos
roscados; - furo com fundo faceado para encaixe da bolacha
de indexacdo da sede ao disco de valvula industrial tri-
excéntrica.

2. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no método de torneamento
para maquinas operatrizes “CNC” ou “Mecanicas” em
questdo, o dispositivo mecanico de fixacao, posiciona e fixa a

peca disco (1) em regido interna aos mancais (14) do mesmo),
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no intuito de possibilitar a indexacdo da geometria dos
elementos usinaveis do disco (1) com relacao ao dispositivo
mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina operatriz,
consistindo o referido dispositivo mecanico de fixacao em
base de fixacdo e centralizacdo (30); eixo parafuso especial
(38); pino indexador da operagao (43); porcas “T” (48); base
moével (50); placas de operacdo (60); pinos de guia (64);
parafusos (65) e (66); pinos de apoio (67); porcas sextavadas
(70); arruelas (71); eixo de fixacéo e centralizagao (72); pinos
de indexacao (78).

| 3. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que o método de fresamento /

mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou

“Mecanicas”, de fuso horizontal em questdo, o dispositivo

mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) em
regido externa aos mancais (14) do mesmo, no intuito de
possibilitar a indexagdo da geometria dos elementos usinaveis
do disco (1) com relagdo ao dispositivo mecéanico de fixagao e
aos eixos da maquina operatriz, compondo-se o dito
dispositivo mecanico de fixacao basicamente de base de apoio
(101) em formato de “T”, “L” ou “Cubo”; base principal (120);
mancais (121); eixo de fixacdo e centralizacdo (125);
parafusos especiais (131); corpos ressaltados (137); pinos de
apoio (139); porcas sextavadas (142); pinos de indexacgédo

(143); parafusos (105) e (134); buchas de guia (104) e (110).
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4. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso horizontal em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) em
regido interna aos mancais (14) do mesmo, no intuito de
possibilitar a indexac¢ao da geometria dos elementos usinaveis
do disco (1) com relagao ao dispositivo mecanico de fixagao e
aos eixos da maquina operatriz, consistindo o dispositivo
mecanico de fixacdo basicamente em base de apoio (151) em
formato de “I” “L” ou “Cubo” (151); bases principais (170);
mancais (1.74); pinos de guia (179); eixo de fixacdo e
centralizacdo (180); pinos de indexacdo (185); corpos
ressaltados (190); pinos de apoio (192); porcas sextavadas
(195); parafusos (155), (173) e (177); buchas de guia (154) e
(160).
5. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) em
regido externa aos mancais (14) do mesmo, no intuito de

possibilitar a indexacédo da geometria dos elementos usinaveis
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do disco (1) com relagdo ao dispositivo mecanico de fixagao e
aos eixos da maquina opératriz, dito dispositivo mecanico de
fixacao apresentando base principal (210); mancais (213);
eixo de fixacdo e centralizacdo (220); pinos de indexacéo
(226); corpos ressaltados (231); pinos de apoio (233); porcas
sextavadas (236); parafusos especiais (217); parafusos (204);
buchas de guia (203).

6. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXAGCAO”

- - caracterizado pelo fato de que no método de fresamento /

mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) em
regido interna aos mancais (14) do mesmo, no intuito de
possibilitar a indexagao da geometria dos elementos usinaveis
do disco (1) com relagdo ao dispositivo mecéanico de fixagdo e
aos eixos da maquina operatriz, consistindo o dispositivo
mecanico de fixacdo em base principal (260); mancal (263);
pino de guia (268); corpos ressaltados (269); pinos de apoio
(271); eixo de fixacdo e centralizacdo (275); pinos de
indexacao (280); porcas sextavadas (274); parafusos (254) e
(267); buchas de guia (253).

7. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”

- caracterizado pelo fato de que no método, de fresamento /
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mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso horizontal em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) no
contorno externo do perfil dos mancais (14}, em conjunto com
os pinos de ligacao (313) entre a face do disco (1) que contém
os mancais (14) e a face adjacente do corpo de sustentacao
(311), por intermédio de pontos de solda, consistindo o
dispositivo mecanico de fixacdo em base de apoio (301) em
formato de “T” “L” ou “Cubo” (301); base principal (310);
corpo de sustentacdo (311); pinos de ligagao (313); bucha de
guia central (320); parafuso de guia especial (324); pinos de
guia (327); buchas de guia (304); parafusos (307); (323); (329)
e (331); arruelas (332).

8. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no método, de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questéo, o dispositivo
mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) no
contorno externo do perfil dos mancais (14), em conjunto com
os pinos de ligacdo (363) entre a face do disco (1) que contém
os mancais (14) e a face adjacente do corpo de sustentacao
(361), por intermédio de pontos de solda, consistindo o
dispositivo mecanico de fixacdo em base principal (360);

corpo de sustentacdo (361); pinos de ligacao (363); pinos de
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guia (367); parafusos de guia especiais (372); parafusos (370)
e (377); arruelas (378).

9. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso horizontal em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) em

regido interna aos mancais (14) do mesmo), no intuito de

. possibilitar a indexacao da geometria dos elementos usinaveis

do disco (1) com relacdo ao dispositivo mecanico de fixagao e
aos eixos da maquina operatriz, sendo que o dispositivo
mecanico de fixacdo consiste de base de apoio (401) em
formato de “I” “L” ou “Cubo”; base principal (411); mancais
(419); pinos de guia (426); porcas “T” (430); eixo de fixacao e
centralizacdo (432); corpos sextavados (437); pinos de apoio
(440); pinos de indexacdo (444); porcas sextavadas (443);
parafusos (405); (418); (427) e (428); arruelas (429); buchas
de guia (404) e (410).

10. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso horizontal em questdo, o dispositivo

mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) em
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regidao externa aos mancais {14) do mesmo, no intuito de
possibilitar a indexagdo da geometria dos elementos usinaveis
do disco (1) com relacao ao dispositivo mecanico de fixagao e
aos eixos da maquina operatriz, o dispositivo mecanico de
fixacdo compreendendo base de apoio (451) em formato de “T”
“L” ou “Cubo”; base principal (461); mancais (469); pinos de
guia (476); porcas “I” (480); eixo de fixacdo e centralizacao
(482); pinos de indexagdo (488); corpos sextavados (493);
pinos de apoio (496); buchas de guia (454) e (460); parafusos
(455); (468); (477) e (478); arruelas (479) e porcas sextavadas
(499).

11. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questdo, o dispositivo
mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) em
regido externa aos mancais (14) do mesmo, no intuito de
possibilitar a indexagao da geometria dos elementos usinaveis
do disco (1) com relacdo ao dispositivo mecanico de fixagéo e
aos eixos da maquina operatriz, o dispositivo mecéanico de
fixacao compondo base principal (510); mancais (518); porcas
“T” (527); pinos de guia (530); eixo de fixacdo e centralizacao
(531); pinos de indexacdo (537); corpos sextavados (542);
pinos de apoio (545); porcas sextavadas (548); parafusos

(513); (525); (529); arruelas (526); buchas de guia (503).
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12. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no método de fresamento /
mandrilamento para maquinas operatrizes “CNC” ou
“Mecanicas”, de fuso vertical em questao, o dispositivo
mecanico de fixacdo posiciona e fixa a peca disco (1) em
regido interna aos mancais (14) do mesmo), no intuito de
possibilitar a indexacdo da geometria dos elementos usinaveis
do disco (1) com relacdo ao dispositivo mecanico de fixagao e
aos eixos da maquina operatriz, onde o dispositivo mecanico
de fixacdo é composto por base principal (560); mancais
(568); pinos de guia (575); porcas “T” (579); eixo de fixacao e
centralizacdo (581); pinos de indexacdo (586); corpos
sextavados (591); pinos de apoio (594); porcas sextavadas
(597); parafusos (563); (576) e (577); arruelas (578); buchas
de guia (553). '

13. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- de acbrdo com as reivindicacdées de 1 a 12, caracterizado
pelo fato de que no método de torneamento para maquinas
operatrizes “CNC” ou “Mecanicas” em questdo, a preparacao
da peca se resume em usinar o furo (10) dos mancais (14}, e o
elemento de engaste do disco (1) no eixo da valvula, qual seja:

furos (11), chaveta (12) ou estrias (13).
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14. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de compreender métodos e
dispositivos mecanicos de fixacao indexada que possibilitam
a obtencao dos elementos geométricos usinaveis do disco (1)
de valvula industrial tri-excéntrica em uma abrangente gama
de bitolas de pecas disco (1) em um mesmo dispositivo
mecanico de fixacao indexada.

15. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato do dispositivo mecanico de fixagao
posicionar e fixar a peca disco (1) em regido externa aos
mancais (14) do mesmo, possibilitando a indexacdo da
geometria dos elementos usinaveis do disco (1) com relacao
ao dispositivo mecanico de fixacdo e aos eixos da maquina
operatriz, dito dispositivo mecanico de fixagao consistindo de
base de fixacdo e centralizacdo (650); pino indexador da
operacido (671); porcas “T” (676); base mével (657); mancais
(685); placas de operagéo (667); pinos de guia (708) e (710);
parafusos (703), (705), (707) e (709); pinos de apoio (678)j
corpos sextavados (682); porcas sextavadas (681); arruelas
(704) e (706); eixo de fixagdo e centralizacdo (692); pinos de
indexacao (698).

16. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
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RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que no referido método, o perfil
externo oval que compreende as coordenadas (2), (3), (4) € (5)
é obtido em maquina operatriz “CNC” ou “mecanica’
mediante torneamento externo do raio de coordenada (3)
deslocando-se a base mével (657) do dispositivo mecanico de
fixacdo a partir de posicdo no plano central transversal ao
furo (10) dos mancais (14) do disco (1) de disténcia idéntica
ao deslocamento das coordenadas excéntricas (2), hora a
direita, hora a esquerda, indexando-se tal base moével (657)
mediante insercdo do diametro cénico (674) do pino
indexador da operacdo (671) em um dos furos conicos (670)
da placa de operacdo (667) fixada e indexada & base movel
(657).

17. “METODOS DE OBTENCAO DOS

"ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E

RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo e posicionamento geométrico predefinido para
torneamento consistir em uma base de fixacao e centralizacao
(650), com rebaixo concéntrico (651), tal base apresentando
os canais (655) devidamente tolerados para permitir o
movimento “linearmente ajustado” da base moével (657)
mediante a insercédo dos ressaltos (666) também tolerados da
dita base mével (657) nos canais (655) da referida base de
fixacdo e centralizacido (650), apresentando também os blocos

ressaltados (652) com furos de posicionamento (654)
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adjacentes as faces internas e equidistantes entre si, sendo
que o eixo do furo de posicionamento (654) central €
coincidente com o plano central transversal aos canais (655)
da base de fixacdo e centralizacdo (650); os furos de
posicionamento (654) sao devidamente tolerados | para
permitir a montagem com ajuste adequado do diametro
tolerado (673), do pino indexador da operagéo (671); os blocos
ressaltados (652) apresentam os furos roscados (653), tais
furos roscados (653) sdo concéntricos aos furos de
posicionamento (654), porém adjacentes a face externa dos
referidos blocos ressaltados (652) no intuito de permitir a
fixacdo do pino indexador da operagéo (671), mediante aperto
da rosca (672) deste; dita base de fixacdo e centralizagao
(650) apresenta ainda os furos roscados (656) para mediante

o aperto dos parafusos (703) passantes, pelas arruelas (704) e

- furos oblongos (661) da base movel (657) fixar a referida base

mével (657) contra a face da base de fixacdo e centralizagao
(650) durante o processo de usinagem. |

18. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato do dispositivo mecanico de fixa¢ao
ser composto ainda pela base mével (657), com o formato
apropriado para aliviar o préprio peso, bem como, permitir a
aplicacdo dos varios furos roscados (662), no intuito de
abranger a maior gama possivel de bitolas de discos (1),

sendo que dita base mével (657) apresenta os canais em “T”
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(658), os quais, compreendem os pescocos tolerados (639),
tendo estes ultimos, a finalidade de possibilitar o movimento
“linearmente ajustado” dos mancais (685) mediante insergao
dos ressaltos tolerados (691) destes, nos pescocos tolerados
(659); tais ressaltos tolerados (691) apresentam ajuste
deslizante com relacdo aos ditos pescocos tolerados (659) dos
canais em “T” (658); a base mével (657) apresenta faixas com
estrias dentadas (660), de perfil triangular, localizadas entre
os canais em “T” (658) no intuito de evitar o escorregamento
dos mancais (685), com relacdo a superficie da base mével
(657), tais estrias dentadas (660), compreendem espacamento
entre dentes, predefinido, para possibilitar o posicionamento
equidistante dos mancais (685), com relagdo ao plano central
transversal aos canais em “T” (658) da base mével (657),
sendo que na face de montagem dos mancais (685), a qual
também apresenta as estrias dentadas (660) de perfil
triangular, a base mével (657) apresenta ainda, os furos
roscados (662) na quantidade e posicdo ideais visando
atender as varias bitolas de pecas discos (1), a serem
processadas, sendo que em tais furos roscados (662) séao
montados os corpos sextavados (682) mediante a rosca
externa (684); o corpo sextavado (682) apresenta o furo
roscado (683) para possibilitar a montagem da rosca externa
(679) dos pinos de apoio (678), os corpos sextavados (682)
permitem a utilizagdo de pinos de apoio (678) com a menor
bitola e comprimento possiveis, a fim de eliminar provaveis

vibracdes da pecga disco (1), durante o processo de usinagem,



10

15

20

25

13/20

e ainda, possibilitam a regulagem das pontas conicas (680)
dos pinos de apoio (678) contra a face do disco (1) que contém
os mancais (14), tais pinos de apoio (678) sao travados
durante a operacdo de usinagem mediante o aperto das

porcas sextavadas (681).
19. “METODOS DE OBTENCAO DOS

ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato da base mével (657) compreender
também, os rebaixos (663) de dimensbes adequadas para a
montagem das placas de operagdo (667) e nestes mesmos
rebaixos (663) os furos tolerados (664) para a montagem dos
pinos de guia (710) e os furos roscados (665) para montar 0s
parafusos (709) no intuito de guiar e fixar respectivamente as
referidas placas de operagdo (667) com relacdo & base movel
(657), sendo que as placas de operagdo (667) sao guiadas /
indexadas aos rebaixos (663) da base mével (657) mediante
insercao dos pinos de guia (710) pelos furos tolerados (664) e
(668), dos rebaixos (663) da base mével (657) e das placas de
operacdo (667) respectivamente, sendo fixadas ao rebaixo
(663) mediante os parafusos (709) inseridos nos furos
passantes (669) das placas de operacéao (667) e apertados nos
furos roscados (665) dos rebaixos (663) da base movel (657);
as placas de operagdo (667), apresentam os furos conicos
(670) equidistantes entre si, sendo que a dimensao entre
centros devera ser idéntica a dimensdo entre centros dos

furos de posicionamento (654) dos blocos ressaltados (652),
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acrescida ou diminuida de dimensao idéntica a coordenada
excéntrica (2) do disco (1), as placas de operagao (667)
permitem o perfeito posicionamento hora a direita, hora a
esquerda e hora no centro do conjunto montado e fixado na
base moével (657), com relagdo a base de fixacdo e
centralizacdo (650), quando da insercéao da ponta conica (674)
do pino indexador da operagao (671), no furo conico (670) das
placas de operagdo (667) permitindo a usinagem do perfil
externo oval, que compreende as coordenadas, (2), (3), (4) e
(5), dos diametros faceados e concéntricos entre si (7) € (8) e
do canal (9); a base mével (657) apresenta ainda, os furos
oblongos (661), e passantes, através dos quais € fixada a base
de fixacdo e centralizacdo (650) mediante o aperto dos
parafusos (703) nas roscas (656) da base de fixacao e
centralizacdo (650).

| 20. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato do conjunto do dispositivo mecanico
de fixacdo apresentar ainda o eixo de fixagdo e centralizagao
(692) do disco (1) com diametro externo devidamente tolerado
para montar com o ajuste adequado no furo (10) dos mancais
(14) do dito disco (1), bem como o perfil geométrico idéntico
ao perfil de assentamento (686) dos mancais (685), na regido
de contato entre ambos; o eixo de fixagdo e centralizacio
(692) compreende também, os furos passantes (696) para a

montagem dos parafusos (707) e mediante o aperto destes
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nos furos roscados (688) possibilitar a fixacao do referido eixo
de fixacdo e centralizagdo (692) aos mancais (685) do
dispositivo mecanico de fixacao.

21. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
caracterizado pelo fato do eixo de fixacéo e centralizagéo (692)
ser indexado aos mancais (685) através dos pinos de guia
(708), inseridos nos furos tolerados (697) e (689) do eixo de
fixacdo e centralizacdo (692) e dos mancais (6895)
respectivamente; tal eixo de fixacdo e centralizacdo (692),
apresenta ainda rebaixo facetado (695) para evitar a colisao
da ferramenta com o mesmo, durante a usinagem do perfil
externo oval que compreende as coordenadas (2), (3), (4) € (5),
bem como, os furos tolerados (693) e os furos roscados (694),
concéntricos entre si, para mediante a montagem dos pinos
de indexacdo (698) posicionar corretamente o disco (1) em
relacédo ao conjunto do dispositivo mecanico de fixagao; o eixo
de fixacdo e centralizacao (692) devera, caso necessario, €
fisicamente viavel, contemplar ao mesmo tempo, € no mesmo
corpo, todos os possiveis elementos de engaste, quais sejam:
furos (11), chaveta (12) ou estrias (13) no intuito de atender
qualquer sistema de engaste utilizado entre a peca disco (1)
com relacdo ao eixo de valvula industrial tri-excéntrica, sendo
que os mancais (685) apresentam o perfil de assentamento
(686) devidamente tolerado para possibilitar a perfeita

montagem do eixo de fixacdo e centralizacéo (692), tal perfil
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de assentamento (686) apresenta eixo de centro deslocado de
coordenada (6) em relagdo ao plano central longitudinal aos
ressaltos (691) dos mancais (685); os mancais (689)
compreendem ainda, os furos tolerados (689) para montar os
pinos de guia (708), e os furos roscados (688) para permitir a
montagem dos parafusos (707) que guiam e fixam
respectivamente o eixo de fixacdo e centralizagdo (692) nos
mancais (685); os mancais (685) apresentam ainda, os
ressaltos (691) devidamente tolerados e perfeitamente
centrados, com relacdo ao plano central longitudinal dos
proprios mancais (685), tais ressaltos (691), permitem que os
mancais (685) sejam guiados nos pescogos tolerados (659),
dos canais em “T” (658) da base movel (657); os mancais
(685), apresentam também, as estrias dentadas (687) de perfil
triangular entre os ja mencionados ressaltos (691) no intuito
de encaixar, coincidindo as saliéncias das estrias dentadas
(687), com as reentrancias das estrias dentadas (660) de
perfil triangular da base mével (657), sendo que os mancais
(685) sao fixados a base movel (657), mediante o aperto dos
parafusos (705) inseridos através das arruelas (706) e furos
passantes (690) dos mancais (685) e apertados de encontro
aos furos roscados (677) das porcas “T” (676) as quais sao
ajustadas com a tolerancia adequada, com relagao aos canais
em “I” (658) da base moével (657), para movimentarem-se
longitudinalmente a estes, sem que ocorra travamento entre

0os componentes.
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22. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato do elemento de indexagao
compreender furos (11), chaveta (12) ou estrias (13),
utilizando pinos de indexagao (698), na condicdo em que o
sistema de engaste do disco (1) ao eixo da valvula esteja
sendo executado mediante pinos trans-passantes e com
ajuste prensado, batidos através dos furos (11) dos mancais
(14) do referido disco (1); dito pino de indexacao (698)
consistindo de diametro tolerado (699) para perfeito encaixe
nos furos (11) dos mancais (14) do disco (1); diametro
tolerado (700) para montar com ajuste adequado no furo
tolerado (693) do eixo de fixacao e centralizagéo (692); rosca
(701) para fixar-se ao furo roscado (694) do eixo de fixacao e
centralizacdo (692) e finalmente elemento cabega (702) de
formato geométrico adequado para acionamento por chave de
aperto.

23. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que através do presente método, a
operacdo de recarga, das pegcas a serem usinadas, €
simplificada, bastando folgar as porcas sextavadas (681),
afrouxar a pressdo das pontas cénicas (680) dos pinos de
apoio (678), soltar os parafusos (707) que fixam o eixo de

fixacdo e centralizacio (692) aos mancais (685), retirar o eixo
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de fixacdo e centralizacdo (692) do perfil de assentamento
(686) dos mancais (685), soltar e retirar os pinos de
indexacdo (698) e retirar o eixo de fixacdo e centralizacéo
(692) da peca disco (1) e retornando em seguida com uma
nova montagem para processar outra peca disco (1), no
intuito de agilizar a troca de peca disco (1) em fabricacao,
conta-se com dois conjuntos de eixo de fixagdo e
centralizacdo (692) e pinos de indexacdo (698), pois,
enquanto um dos discos (1) estd em preparagao, o outro
estara em processo de usinagem.

24. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato do dispositivo mecéanico de fixacéo
possibilitar a fabricagdo de uma abrangente gama de bitolas
de discos (1) com diferentes elementos de engaste, entre estes
e o eixo da valvula, bastando trocar apenas alguns de seus
elementos, quais sejam, o eixo de fixacao e centralizacao
(692), caso, este ndo contemple todas as configuragoes de
engaste; ou caso o diametro do furo (10) dos mancais (14) do
disco (1) seja diferente, ou ndo permita bucha de adaptacao;
ou ainda, a dimensdo entre os centros dos furos tolerados
(693) de montagem do diametro tolerado (700) dos pinos de
indexacao (698), sejam diferentes; ou os furos (11) nao
permitam o uso do diametro tolerado (699) dos atuais pinos
de indexacdo (698); ou os mancais (685) caso a coordenada

excéntrica (6) seja diferente da coordenada requerida pela
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operacdo, sendo que os demais componentes podem ser
reutilizados de acordo com as dimensdes necessarias para
executar uma perfeita fixacdo indexada e consequente
usinagem e fabricacdo do disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica, de modo que para um eventual elemento de
engaste entre o disco (1) e o eixo da valvula ser diferente para
cada bitola, isto ndo impede o uso dos demais componentes
do conjunto do dispositivo mecéanico de fixacao, uma vez que
tal elemento apenas substituird os furos tolerados (693), os
furos roscados (694) e os pinos de indexacgéo (698) ou ainda,
melhor dizendo, o eixo de fixacdo e centralizagdo (692) ideal,
devera contemplar quando fisicamente viavel, todos, os |
possiveis elementos de engaste, furos (11); chaveta (12); ou
estrias (13), entre o diséo (1) em questdo e o eixo da valvula
industrial tri-excéntrica, interpostos em um mesmo elemento,
ou seja, o eixo de fixacdo e centralizacdo de multiplos
engastes (600).

25. “METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”
- caracterizado pelo fato de que para efeito de uma eventual
automatizacao, mediante conexido, com elementos de engate
rapido, de um sistema de acionamento hidraulico, os
componentes (678), (681), e (682) poderao ser substituidos
por atuadores hidraulicos de acgéo linear, mantendo-se a
caracteristica de abranger certa gama de bitolas de discos (1),

sendo que tal automatizagio seria aplicada no intuito de
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agilizar a troca da peca em processamento, ou seja, o disco
(1) de valvula industrial tri-excéntrica, destacando-se o fato
de que em relacdo aos métodos de obtencdo / fabricagao do
disco (1) de valvula industrial tri-excéntrica mediante a
transposicdo de um posicionamento geométrico predefinido
em dispositivos mecanicos de fixacdo a serem utilizados em
tornos “Mecanicos” ou tornos “CNC”, para os fins de obtencéo
dos elementos geométricos usinaveis do referido disco (1)7,
nesta metodologia, a obtencdo mediante torneamento do
perfil externo oval de coordenadas (2), (3), (4) e (5) se dara
mediante o deslocamento da base mével (657) ora a direita,
ora a esquerda da posicdo central da base de fixacao e
centralizacdo (650), os demais elementos torneaveis, serao
obtidos com a base mével (657) fixa na posi¢do centrada com
relacdo a base de fixacdo e centralizagdo (650), sendo que
caso a maquina operatriz, esteja equipada com torre de
ferramentas acionadas, podera usinar também os furos
roscados (15) e o furo com fundo faceado (16) do disco (1) de

valvula industrial tri-excéntrica.
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RESUMO

“METODOS DE OBTENCAO DOS
ELEMENTOS USINAVEIS, PERFIL EXTERNO OVAL, E
RESPECTIVOS DISPOSITIVOS MECANICOS DE FIXACAO”-
Destinado a possibilitar a obtengdo / usinagem / fabricagéo,
através do uso de dispositivos mecanicos de fixacdo e
indexacdo, da geometria dos elementos usinaveis, para
operacdes de torneamento, fresamento, e mandrilamento em
maquinas operatrizes mecanicas ou CNC, visando, também, a
obtencdo, usinagem e fabricacdo dos elementos geomeétricos |
usinaveis, quais sejam: - furo excéntrico dos mancais; -
elementos de ehgaste do disco no eixo da valvula (furo,
chaveta ou estriasj ; - diametros faceados e concéntrico's entre
si; - canal; - perfil externo oval, com as respectivas
coordenadas excéntricas; - furos roscados; - furo com fundo
faceado para encaixe da bolacha de indexacdo da sede ao
disco de valvula industrial tri-excéntrica, compreendendo
também métodos e dispositivos mecanicos de fixacao
indexada que possibilitam a obtencdo dos elementos
geométricos usinaveis do disco (1) de valvula industrial tri-
excéntrica em uma abrangente gama de bitolas de pecas
disco (1) em um mesmo dispositivo mecéanico de fixagéo

indexada.
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