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(57) Resumo: BROCA CANHAO. A presente invengdo prové uma
broca canhéao dotada de excelente eficiéncia de corte, com que a taxa
de corte pode ser ainda significativamente aperfeicoada em
comparagdo com as brocas canhdo convencionais, tendo
altaeficiénciadeperfuragaoprofunda, coma lamina tendo prolongada
vida Gtil em operagédo, capaz de reduzir a frequéncia de polimento para
reutilizagdo no caso de pequenos diametros. A broca canhéo é provida
de um cabegote de corte 3A tendo uma porta de descarga do
refrigerante 11 que se comunica com uma via de abastecimento do
refrigerante 12 na face da extremidade distal 3a na extremidade distal
1b de uma porgéao de fuste oco 1 tendo uma ranhura de descarga das
rebarbas de corte 11, cuja se¢éo ao longo da dire¢do do comprimento
tem a forma em V na superficie externa e tendo seu interior feito em
uma via de abastecimento do refrigerante 12, onde a porgéo da lamina
32 do cabegote de corte 3A é feita de liga de carbureto cimentada W, e
ao mesmo tempo, os apoios das guias 5A e 5B que sdo colocados em
contato deslizante com a circunferéncia interna da broca de corte séo

compostos de um material dissimilar tendo maior dureza que a liga de
carbureto cimentada W.
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“BROCA CANHAO”

HISTORICO DA INVENGCAO

1. Campo da Inveng¢ao

A presente invencdo se refere a uma broca canhdo usada
para perfuragdo profunda.

2. Descricdo da Técnica Relacionada.

Apesar de varios sistemas, como o sistema de brocas
canhdo, umsistemaejetor (sistemade tuboduplo), sistemade tubosimples,
etc.,serempublicamenteconhecidoscomosistemasdeperfuragéoprofunda,
osistemadebrocas canhdoéadequadoparaperfuracdoprofundade pequenos
didmetros. Istoé, osistemadeperfuragdoprofundaquegeralmente emprega
uma broca canhdo dotada de um cabecote de corte, cuja segdo transversal
externa € um circulo entalhado (2/3 a 3/4 de circulo), existente na
extremidade distal de uma porcdo de fuste oco tendo o mesmo circulo
entalhado, realiza o corte enquanto faz o resfriamento, que é fornecido
pelo interior da porgdo de fuste oco, a partir de uma porta de descarga
de refrigerante na face extrema distal do cabegote de corte até uma
porcdo de corte, descarregando as rebarbas de corte, que sdo geradas
em linha com o corte, para o exterior por meio de uma ranhura de descarga
das rebarbas de corte, dotada de uma secdo emV, na direcdo do comprimento
da circunferéncia externa da porgdo de fuste oco, Jjuntamente com o
refrigerante, onde, como a pressdo de abastecimento do refrigerante
¢ determinada pelo comprimento da ferramenta, mesmo se o furo de corte
se tornar profundo, o sistema de perfuracdo profunda & adequado para
perfuracdo profunda de pequeno diémetro.

Convencionalmente,

Ccomo a broca

canhao
supramencionada, é geralmente usada uma para a qual um cabegote de corte

que consiste de uma liga sélida de carbureto cimentado é caldeado na
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extremidade distal de uma porgdo de fuste oco em ago. Além disso, é
sabido que, em particular, em uma broca canhdo de pequeno diametro,
se a lamina é desgastada até certo ponto, a lédmina é reutilizada apés
seu polimento.

Entretanto, nos anos recentes, ¢é extremamente
desejado que a eficiéncia de corte, incluindo da perfuragédo profunda,
seja aumentada e, ao mesmo tempo, seja reduzida a mdo-de-obra e os custos
necessarios para o aperfeigoamento da durabilidade e da manutengdo das
ferramentasde corteedos demais componentes. Neste sentido, aeficiéncia
eadurabilidade de corte sdo insuficientes nabroca canhdo convencional.
Em particular, a mdo-de-obra e.o tempo necessarios para o polimento
da cortadora de pequeno didmetro se torna um problema.

A presente invencdo foi desenvolvida com vista nas
situag¢des supramencionadas sendo, portanto, um objetivo da invengdo
prover uma broca canhdo dotada de excelente eficiéncia de corte, por
meio da qual la taxa de corte possa ser significativamente melhorada
em comparacdo com as brocas canhdo convencionais, e dotada de uma vida
util prolongadada lamina emoperagdo, sendo capaz de reduzir a freqiiéncia
de polimentos para reutilizagdo em caso de pequeno didmetro, e capaz
de reduzir também a mdo-de-obra e o tempo necessarios.

SUMARIO DA INVENGAO

Para ser obtido o objetivo supramencionado, se uma
broca canhdo de acordo com o primeiro aspecto da invengdo for mostrada
por numerais de referéncia dos desenhos, a broca canhdo é dotada de
cabecotes de corte 3A a 3C tendo uma porta de descarga do refrigerante
comunicando-se com uma via de abastecimento do refrigerante 12 na face
da extremidade distal 3a na extremidade distal 1b da porcdo de fuste

oco 1, dotada de uma ranhura de descarga das rebarbas de corte 11, cuja
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secdo ao longo da diregdo do comprimento tem a forma de V, na superficie
externa e tendo seu interior construido na via de abastecimento do
refrigerante 12, onde uma porgdo da lamina 32 dos cabecgotes de corte
3A a 3C é feita de liga de carbureto cimentada W, e ao mesmo tempo,
pelo menos uma parte da porgdo de contato por deslizamento com a
circunferéncia interna de uma broca de corte dos cabecotes de corte
3A a 3C, excluindo a porcdo da lamina 32, é composta de material mais
duro que o da liga de carbureto cimentada W.

De acordo com o segundo aspecto da invengdo, na broca
canhdo de acordo com o primeiro aspecto, o material dissimilar
supramencionado compde um apoio guia aderido e fixo a porgdo
circunferencial externa do cabegote de corte.

De acordo com o terceiro aspecto da invengdo, na broca
canhdo de acordo com o seu primeiro aspecto ou seu segundo aspecto,
o material dissimilar supramencionado é composto de pelo menos um tipo
selecionado entre ceramica sinterizada, corpo micrécristalino de
diamante e cermet.

De acordo com o quarto asp'ecto da invencao, na broca
canhio de acordo com seu terceiro aspecto, a cerémica sinterizada é
um corpo sinterizado composto principalmente de nitreto de silicio ou
cristal cubico de nitreto de boro.

De acordo com o quinto aspecto da inveng¢do, na broca
canhdo de acordo com seu terceiro aspecto ou com seu quarto aspecto,
a ceramica sinterizada C supramencionada é composta por estar aderida
e fixa a matriz (liga de carbureto cimentada W) dos cabegotes de corte
3A e 3B por método de processamento de metalizacgdo.

De acordo com a broca canhdo indicada no primeiro

aspecto da inveng¢do, como em um processo de furacdo profunda, o cabegote
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de corte é colocado em contato deslizante com a circunferéncia interna
da broca de corte em sua porcdo periférica, tendo maior dureza que a
liga de carbureto cimentada e tendo menos tenacidade ao cortar uma pega.
por meio da porcdo da lamina, feita com a liga de carbureto cimentada
do cabecote de corte, e sua por¢do rigida de contato por deslizamento
recebe de forma estavel uma forcga de reagdo em linha com o corte, pode
ser evitada a ocorréncia de vibrac¢des ou balangos instant&neos como
vibracdes do cabecote de corte, e a taxa de corte pode ser notavelmente
aumentada de maneira a se alcancar uma alta eficiéncia de trabalho.
Alémdisso, épossivel evitar que aporgdoda lamina quebre ou se desgaste,
ja4 que a vida util da lémina pode ser prolongada e a frequiéncia de
repolimento e de reutilizagdo de um cabecote de'corte de pequeno diametro
pode ser notavelmente reduzida, podendo também ser grandemente reduzidos
seus custos, tempos e mdo-de-obra.

De acordo com o segundo aspecto da invencgdo, como O
apoio guia do cabegote de corte é composto do material dissimilar
supramencionado, torna-se possivel fabricar o cabegote de corte
correspondente de maneira simples e facil em vista da estrutura.

De acordo com o terceiro aspecto da inveng¢do, como
o material dissimilar é a ceramica sinterizada ou o cermet, existem
vantagens gue, em comparagdo comuma broca canhdo a totalidade do cabegote
de corte que é feita de uma liga de carbureto cimentada, a taxa de corte
pode ser notavelmente aumentada e a vida util das laminas ampliada.

De acordo com o quarto aspecto da invengdo, existem
vantagens que, como a ceramica sinterizada supramencionada € composta
por um corpo sinterizado de um componente especificado, a taxa'de corte
pode ser aumentada, e a vida util das ldminas ampliada.

De acordocomogquintoaspectodainvengdo, a componente
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da cerédmica sinterizada supramencionada tem aderéncia notavelmente
firme e fixa a matriz do cabegote de corte.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A FIG. 1 é uma vista lateral em elevagdo, mostrando
a broca canhdo de acordo com a Configuracdo 1 da presente invengdo;

A FIG. 2 éuma vista frontal em elevacao de um cabecgote
de corte da mesma broca canhao;

A FIG. 3 é uma vista em corte tomada ao longo da linha
I-I da FIG. 1;

A FIG. 4 é uma vista em corte tomada ao longo da linha
II-II da FIG. 1;

AFIG. 5éumavista emsecdo transversal de um cabecgote
de corte em uma broca canhdo de acordo com a Configuracdo 2 da presente
invencdo;

AFIG. 6éumavistaemsecdo transversal de um cabegote
de corte em uma broca canhdo de acordo com a C.onfiguragéo 3 da presente
invencdo; e

AFIG. 7 éuma vista em se¢do transversal de uma grossa
componente em forma de placa usada para apoio guia do cabecgote de corte
em uma broca canhdo de acordo com a presente invengéo.

DESCRICAO DETALHADA DAS CONFIGURAGCOES PREFERIDAS

Sera feita, doravante, uma descricdo detalhada das
configuracdes de uma broca canhdo de acordo com a presente invengdo
com referéncia aos desenhos de acompanhamento. A FIG. 1 até a FIG. 4
mostram a Configuragéo 1, a FIG. 5 mostra a Configuragdo 2 e a FIG.
6 mostra a Configuracdo 3, respectivamente.

Como mostrado na FIG. 1, a broca canhdo de acordo com

a Configuracdo 1 é composta de uma porgadoc de fuste oco 1, uma porgao
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acionadoracilindricade grande didmetro 2 onde a porgdo extrema proximal
la da porcdo de fuste oco 1 é aderida e fixa, e um cabegote de corte
3A para furagdo, que é caldeado para a extremidade distal de corte em
forma de V da porgdo de fuste oco 1.

A porcdo de fuste oco 1 é composta por um material
tubular. Entretanto, sua sec¢do transversal é formada para ser 2/3 de
circulo por processamento dematrizes como mostrado na FIG. 4, excluindo
o0 lado da porcédo da extremidade proximal 2a, sendo formada uma ranhura
de descarga das rebarbas de corte 11 ao longo da direcdo do comprimento,
cuja secdo tem formato em V em seu lado externo, e seu espacgo interno
forma uma via de abastecimento do refrigerante 12.

Aporcdoacionadora 2 éuma porgdo que é seguraemantida
por um mandril de um eixo acionador rotativo (n8o ilustrado), etc.,
e recebe uma forca acionadora rotativa, e aporcgdo temuma parte aplainada
21 para segurar e manter na face circunferencial, e ao mesmo tempo,
é dotada de uma via de abastecimento de refrigerante 22 que se comunica
com uma via de abastecimento de refrigerante 12 da porgdo de fuste oco
1 ao longo da linha de centros.

O cabecote de corte 3A é composto de um corpo principal
frontal 4, cuja secdo transversal forma 2/3 de circulo correspondendo
a porcgdo de fuste oco 1 como mostrado na FIG. 2 e na FIG. 3, e os apoios
das guias em formato de placa grossa 5A e‘ 5B aderidos e fixos em dois
pontos da porcdo circunferencial externa do corpo principal frontal
4, cuja secdo transversal éhemicilindrica, sendo longanadirecdoaxial,
onde uma porta de descarga do refrigerante em forma de casulo 30 é aberta
na face extrema distal 3a, e ao mesmo tempo, a porg¢do ranhurada cuja
se¢do transversal é 2/3 de circulo, forma uma porg¢do entalhada 31 que

se comunica com a ranhura de descarga das rebarbas de corte 11 da porcdo
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de fuste oco 1, onde uma borda lateral da correspondente porgdo entalhada
31 é feita na porcdo da lamina 32, e ao ser feita furacdo profunda,
a porcdo ranhurada deve ser acionada e girada na direcdo da flecha R
(direcdo horaria) na FIG. 2. Também, o numeral de referéncia 33 indica
uma margem que forma uma superficie inclinada ou uma superficie em forma
de arco com largura de 0,2 a 1 mm ao longo da porgdo da lamina 32.

Nessa conexdo, o corpo principal frontal 4 é formado
de uma liga de carbureto cimentada W feita principalmente de carbureto
de tungsténio com base WC-Co, onde uma via de saida de refrigerante
41, cuja secgdo transversal tem a forma de casulo, se comunicando com
a porcdo de descarga do refrigerante 30 e a via de abastecimento de
refrigerante 12 da porgdo de fuste oco 1 é penetrada em sua diregédo
axial, sendo ai providas as porgdes retraidas 42a e 42b, pelas quais
os apoios das guias 5A e 5B se adaptam a porcgdo circunferencial externa.
Também, o centro da porc¢do retraida 42a se localiza em uma posigédo que
forma um dngulo de 85° a partir da posicdo da porcdo da lamina 32 para
tréds da direcdo de rotacdo do cabecgote, e o centro da porgdo retraida
42b estd localizado no lado oposto da diregdo diametral com relacdo
a lamina 32.

Os apoios das guias 5A e 5B sdo feitos de cerémica
sinterizada C tendo uma maior dureza que a da liga de carbureto cimentada
W. Os apoios das guias 5A e 5B sdo adaptados nas por¢des retraidas 42a
e 42b do corpo principal frontal 4, respectivamente, sendo ai aderidos
e fixos por um método de processamento de metalizacéo.

Ao ser feita a furacdo profunda com a broca canhéao
construida como acima descrito, o refrigerante fornecido pelas vias
de abastecimento internas de refrigerante 12 e 22 da porgéo de fuste

oco 1 e da porgdo acionadora 2 é guiado até a via de saida de refrigerante
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41 do cabegote de corte 41, sendo abastecido apartir da porta de descarga
do refrigerante 30 da face da extremidade distal 3a até a porgdo de
corte, e ao mesmo tempo, € cortada uma pec¢a pela porcgdo da lé&mina 32,
feita de uma liga de carbureto cimentada W, do cabecgote de corte rotativo
e acionado 3a, e as rebarbas de corte geradas em linha com o corte sdo
descarregadas para fora pela porgdo entalhada 31 do cabecgote de corte
3A e a ranhura de descarga das rebarbas de corte 11 da porcdo de fuste
oco 1 juntamente com o refrigerante.

Nessa conexdo, durante o corte, o cabegote de corte
3A é colocado em contato com a face circunferencial interna de uma broca
de cortenassuperficiesdosapoiosdasguiasS5AeS5Bemumestadocorredico.
Entretanto, como os apoios das guias 5A e 5B sdo feitos de ceramica
sinterizada C tendo dureza maior que a da liga de carbureto cimentada
W e tendo menor tenacidade, a porcdo de contato por deslizamento rigida,
em particular, a porg¢do de contato por deslizamento do lado do apoio
da guia 5A recebe de forma estavel uma forcga de reacdo gerada em linha
com o corte. Portanto, pode ser evitada a ocorréncia de vibracdes ou
balancos instantdneos como vibragdes do cabegote de corte 3A em linha
com a usinagem, e a eficiéncia de corte é notavelmente aperfeicoada
por meio da estabilizagdo do estado de corte de uma pecga pela porgéo
da lémina 32, em que a taxa de corte aumenta consideravelmente para
obter uma alta eficiéncia de usinagem, evitando que a porc¢do da lamina
32 se quebre e desgaste. Portanto, a vida util das laminas pode ser‘
notavelmente ampliada e, em particular, a freqiiéncia de repolimento
para reutilizagdo de uma broca canhdo de pequeno didmetro pode ser muito
reduzida, com a grande reducdo dos custos de mdo-de-obra e de tempo.

Acerémica sinterizada C que compde os apoios das guias

5A e 5B pode ser um corpo sinterizado obtido por um pd de sinterizacédo
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como um 6xido, nitreto, carbureto, etc., cuja dureza é tornada maior
que a da liga de carbureto cimentada W. Por exemplo, as cerdmicas boro
nitretadas, silicio nitretadas, de carbureto de tité&nio, e de alumina
sdo representativas como a ceramica sinterizada. Emparticular, umcorpo
sinterizado com nitreto de silicio e um corpo sinterizado com cristal
cubico de nitreto de boro podem ser listados como favoréaveis.

Isto é, emuma broca canhdo que usa um corpo sinterizado
de nitreto de silicio como apoios das guias 5A e 5B, foi achado que
a taxa de corte pode ser consideravelmente aumentada em gquatro vezes
em comparacdo com a broca canhdo da técnica anterior, em que o cabecote
de corte é feito de liga sé6lida de carbureto cimentado W, e a vida util
da porgdo da ladmina é notavelmente aumentada. Também, em uma broca canhéo
que utilize um corpo sinterizado de cristal cubico de nitreto de boro,
pode ser obtida uma notavel alta precisdo de corte nos casos em que
a peca de trabalho é de aluminio em comparagdo com uma broca canhdo
em que todo o cabecote de corte é feito de liga de carbureto cimentada
W e, ao mesmo tempo, onde a peca de trabalho é um material com grande
dureza como ag¢o temperado, a vida util em operacdo das laminas pode
ser notavelmente ampliada.

Além disso, o método de processamento de metalizacéo
utilizado para aderir e fixar os apoios das guias 5A e 5B, que sdo feitas
com esse material sinterizado C, para o corpo principal frontal 4 é
conhecida como uma tecnologia para cimentar em conjunto a cerdmica e
omaterial metdlico, para a qual a ligagdo por caldeamento é geralmente
impossivel. Pelo revestimento de uma pasta metalica ativa como uma liga
de titénio sobre a superficie da cerdmica e seu processamento em um
estado de alta temperatura e de vacuo, a superficie da ceramica é

metalizada, eaporcdode superficiemetalizada écaldeada comummaterial
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metdlico de acompanhamento. Entretanto, no caso do cabecote de corte
3A da broca canhdo, a cerdmica sinterizada C dos apoios das guias 5A
e 5B é cimentada com a liga de carbureto cimentada W do corpo principal
frontal 4 por um processo de metalizagdo, em que a porcdo cimentada
é muito pequena e tem alta resisténcia.

Apesar disso, na broca canhdo de acordo com a
Configuragdo 1 acima descrita, dois apoios das guias 5A e 5B do cabecote
de corte 3A séo feitos de cerémica sinterizada C, a broca canhdo de
acordo com a presente invenc¢do pode ser tal que a porcdo da lamina do
cabecgote de corte é feita de uma liga de carbureto cimentada W, e pelo
menos uma parte da porgdo de contato por deslizamento, com relacdo a
circunferéncia interna da broca de corte, do cabecote de corte excluindo
a porgdo da ladmina é composta por ummaterial dissimilar tendo uma maior
dureza do que a correspondente liga de carbureto cimentadaW. Entretanto,
como .tal material dissimilar, sdo preferiveis o cermet e o corpo
sinterizado de diamante microcristalino D (ver FIG. 7) anteriormente
descritos em adigdo a cerdmica sinterizada C supramencionada. Em
particular, com o cermet, podem ser obtidos resultados favordveis em
vista da taxa de corte como da vida Uutil em operacgédo da porcgdo da lamina.

Além disso, pode ser provida a porgdo de contato por
deslizamento feita de um material dissimilar em um ponto ou em trés
ou mais pontos da superficie circunferencial do cabecote de corte.
Entretanto, émuito recomendavel que a porcdo de contatopor deslizamento
na porc¢do da superficie circunferencial que recebe pelo menos uma forga
de reag&o de corte pela porgdo da lamina 32, isto é, em uma faixa angular
de 70° a 100° a partir da posigdo da porgdo da lamina 32 para tras da
direcdo de rotacgdo do cabegote, seja composta pelo correspondente

material dissimilar.
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Por exemplo, no cabecgote de corte 3B da broca canhdo
de acordo com a Configuracdo 2 mostrada na FIG. 5, o corpo principal
frontal 4 feito de uma liga de carbureto cimentada W é dotado de uma
porcdo recuada 41 para a qual a posigdo que forma um &dngulo de 85° a
partir da posicgdo da porgdo da lé&mina 32 para a traseira da direcgdo
de rotacdo do cabecote é feita como centro, e um apoio guia 5C feito
de ceradmica sinterizada C tendo maior dureza que a da liga de carbureto
cimentada W é aderido e fixo na porgdo recuada 41 por meio de um processo
de metalizagdo. Entretanto, a porgdo de contato por deslizamento 42
formada por uma porgdo expandida do correspondente corpo principal
frontal 4 é formada no lédo oposto na diregdo diametral da porgao da
lamina 32. Além disso; o apoio guia 5C pode ser feito de cermet.

Além disso, apesar de ser necessario formar a porcgéao
da lamina 32 do cabecote de corte de uma liga de carbureto cimentada
W para conferir tenacidade como lamina de corte, por¢des compostas de
um material dissimilar tendo maior dureza que o da liga de carbureto
cimentadaprdemcompornéosomenteapprgéodecontatopordeslizamento
como os apoios das guias 5A a 5C dos cabecotes de corte 3A e 3B como
nas Configuracgdes 1 e 2, como também parte ou partes principais do corpo
principal frontal, incluindo a porcdo de contato por deslizamento. Por
exemplo, no cabecote de corte 3C de uma broca canhdo de acordo com a
Configuracdo 3 mostrada na FIG. 6, o corpo principal frontal 6 incluindo
as porcdes de contato por deslizamento 6a e 6b é composto de cerédmica
sinterizada C, e ummembro periféricode ldmina 7, cuja secdo transversal
temo formatode cunha feitodeuma liga de carbureto cimentadaWincluindo
a porgdo da lédmina 32, estd aderido e fixo ao corpo principal frontal
6 por meio de um processo de metalizacéo.

Além disso, na broca canhdo de acordo com a presente
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inveng¢do, pelo menos uma parte da porgdo de contato por deslizamento,
com a circunferéncia interna da broca de corte, do cabegote de corte
excluindo a porc¢do da 1lédmina, pode ser composta de um corpo sinterizado
de diamante microcristalino. Isto é, como este corpo sinterizado de
5 diamante microcristalino tem maior dureza que a liga de carbureto
cimentada W e tem menor tenacidade, a porgdo rigida de contato por
deslizamento recebe de forma estdvel uma forga de reagdo gerada em linha

com o corte, como na broca canhdo que emprega cerédmica sinterizada C

e cermet paraaporcdode contatopordeslizamento, comonas Configuragdes
1 a 3 supramencionadas, em que o estado de corte é estabilizado para
ser obtido um maior aperfeicoamento da eficiéncia de corte, a taxa de
corte pode ser notavelmente aumentada, uma alta eficiéncia de usinagem
pode ser obtida e a vida Gtil em operacdo da porgdo da lémina pode ser
bastante aumentada.

15 Esse corpo sinterizado de diamante microcristalino
é geralmente obtido na forma de uma éamada multicristalina de diamante
artificial, em que o diamante microcristalino é densamente sinterizado
na superficie de uma matriz de uma liga de carbureto cimentada por meio
de tecnologia de pressdo extremamente alta e alta temperatura. Portanto,

20 por exemplo, no caso dos apoios das guias 5A a 5C dos cabecgotes de corte
3Ae3Bnabrocacanhdodeacordocomas Configuragdes 1 e?2 supramencionadas,
como mostrado na FIG. 7, sera usada uma grossa componente em forma de
placa 8, onde é fixa uma camada sinterizada 81 de um corpo sinterizado
de diamante microcristalino D sobre a superficie da matriz 80 feita

25 de uma liga de carbureto cimentada W.

Exemplos
As brocas canhdo Gl a G3, cujas pecas respectivas tém

as seguintes dimensbes e sdo compostas dos seguintes materiais nos modos
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mostrados nas FIGs. 1 a 4, sdo usadas a broca canhdo G4 em que os apoios
das guias 5A e 5B sdo substituidos por uma grossa componente com forma
de placa 8 tendo a superficie mostrada na FIG. 7, feita de um corpo
sinterizado de diamante microcristalino, e a broca canhdo GO de mesma
composicdo excetuando que todo o cabecote de corte € composto por uma
liga de carbureto cimentada. Nos respectivos casos, é fornecido um 6leo
de corte ndo solivel em &gua como refrigerante em um nivel de pressdo
de 50 kg/cm’ e vazdo de 35 litros por minuto, sendo feita uma furacédo
profunda com calibrac¢do de 10 mm em uma peca de trabalho de S50C (acgo
estirado a frio, Hg200 a 300), em que sdo comparadas as possiveis taxas
de corte e sdo investigadas as vidas Uteis em operagdo dos casos
respectivos com base na profundidade acumulada da broca de corte, até
que a porg¢do da lédmina atinja o grau de desgaste em que seu repolimento
sejanecessdrio. Foramobtidos os resultados mostrados na Tabela 1 abaixo
descrita.

Broca canhdo Gl

Porgdo acionadoral . . . Emago, 55 mmde comprimento,
didmetro externo de 25 mm, via de abastecimento de refrigerante 8 mm
de didmetro,

Porcdo de fuste oco 2 . . . Em ago, comprimento total
935 mm, comprimento de projecdo 905 mm a partir da porcgdo acionadora
1, didmetro externo de 17,4 mm e didmetro interno de 13,4 mm

Corpo principal do cabecgote de corte 4 . . . Liga de
carbureto cimentada (fabricado pela Tungaloy Corporation), 40 mm de
comprimento, didmetro externo de 18,0 mm e area da porta de descarga
do refrigerante . . . 18,7 mm®

Apoiodasguias 5A, 5B. . . Corposinterizadoemnitreto

de silicio, 30 mm de comprimento, 5 mm de largura e porg¢do central com
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espessura de 2 mm.

Broca canhdo G2

Mesma que a broca canhdo Gl, exceto que os apoios das
guias bA e 5B sdo feitos em corpo sinterizado de cristal cibicode nitreto
de boro [teor de cBN: 90% em capacidade, Camada de ligacgdo: composto
AI, Dureza (Hc) 3900 a 4100, e Resisténcia transversal a ruptura (GPa)
de 1,80 a 1,90].

Broca canhdo G3

Mesma que a broca canhdo Gl, exceto que os apoios das

guias 5A e 5B sdo feitos de cermet ndo revestido (fabricado pela Tungaloy

Corporation) .
Tabela 1
Broca Taxa de corte Vidautil emoperacdoda
canhdao vv (m/minuto) | ££f, lamina F(Profundidade
(mm/revolucdo) acumulada de corte)

GO 1100 00,03 15 m

Gl 4400 00,03 18 m

G2 1150 00,03 16 m

G3 1180 00,03 18 m

Como ficou claro a partir da tabela acima, de acordo
com as brocas canhdo Gl a G3, fica compreendido que a taxa de corte
é notavelmente aumentada, e a vida itil em operacédo da lamina é ampliada
de forma consideravel, em comparacdo com a broca canhdo GO de construcgdo
convencional.

Descricdo dos Numerais de Referéncia

1 Porcdo de fuste oco

1b Extremidade distal

11 Ranhura de descarga das rebarbas de



corte

microcristalino

12
3A a 3C
3a
30

32

5A a 5C

6a, 6b

15

Via de abastecimento de refrigerante
Cabecote de cortes

Face da extremidade distal

Porta de descarga do refrigerante
Porgdo da lémina

Corpo principal frontal

Apoios das guias

Porgdes de contato por deslizamento
Cerdmicas sinterizadas

Corpo sinterizado de diamante

Liga de carbureto cimentada
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REIVINDICAGOES

1. Broca canhdo incluindo cabecotes de corte tendo
uma porta de descarga do refrigerante comunicando-se com uma via de
abastecimento do refrigerante na face da extremidade distal de uma porcéo
de fuste oco tendo uma ranhura de descarga das rebarbas de corte, cuja
secdo ao longo da diregdo do comprimento tem a forma em V na superficie
exterior e tendo seu interior feito na via de abastecimento do
refrigerante, caracterizado pelo fato de que a porgdo da lamina dos
cabecotes de corte é feita de uma liga de carbureto cimentada, e ao
mesmo tempo, pelo menos uma parte da porc¢do de contato por deslizamento
da circunferéncia interna dos cabecotes de corte, excluindo a porgéo
da lémina, é feita de um material dissimilar tendo maior dureza que
a liga de carbureto cimentada W.

2. Broca canhdo, de acordo com & Reivindicacédo 1,
caracterizada pelo fato de que o material dissimilar compde um apoio
guia aderido e fixo a porg¢do circunferencial externa do cabecgote de
corte.

3. Broca canhdo, de acordo com a Reivindicacdo 1 ou
2, caracterizada pelo fato de que o material dissimilar é composto de
cerdmica sinterizada ou cermet.

4. Broca canhdo, de acordo com a Reivindicacdo 3,
caracterizada pelo fato de que a cerdmica sinterizada é um corpo
sinterizado composto principalmente de nitreto de silicio ou cristal
clbico de nitreto de boro.

5. Broca canhdo, de acordo com qualquer das
Reivindicag¢des 3 e 4, caracterizada pelo fato de que a cerémica
sinterizada é aderida e fixa a matriz do cabecote de cortes por um método

de processamento de metalizacéo.
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RESUMO

“BROCA CANHAO"”

A presente invencdo prové uma broca canhdo dotada de
excelente eficiéncia de corte, com que a taxa de corte pode ser ainda
significativamente aperfeigoada em comparagdo com as brocas canhédo
convencionais, tendoaltaeficiénciadeperfuragdoprofunda, coma léamina
tendo prolongada vida Util em operacgdo, capaz de reduzir a freqiiéncia
de polimento para reutilizagdo no caso de pequenos didmetros.

A broca canhdo é provida de um cabecote de corte 3A
tendo uma porta de descarga do refrigerante 11 que se comunica com uma
via de abastecimento do refrigerante 12 na face da exﬁremidade distal
3a na extremidade distal 1b de uma porgédo de fuste oco 1 tendo uma ranhura
de descarga das rebarbas de corte 11, cuja secgdo ao loﬁgo da direcao
do comprimento tem a forma em Vna superficie externa e tendo seu interior
feito em uma via de abastecimento do refrigerante 12, onde a porgéao
da lamina 32 do cabecote de corte 3A é feita de liga de carbureto cimentada
W, e ao mesmo tempo, 0s apoios das guias 5A e 5B que sdo colocados em
contato deslizante com a circunferéncia interna da broca de corte séao
compostos de um material dissimilar tendo maior dureza que a liga de

carbureto cimentada W.
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