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“METODO E DISPOSITIVO PARA FABRICAGAO DE UM CORPO

BRUTO DE BROCA OU UM CORPO BRUTO DE FRESA”.

Campo Técnice da Invencdo

A presente invencdo se refere a um método para
fabricacdo de um corpo bruto de broca ou um corpo bruto de
fresa através de extrusdo, o dito método compreendendo a
modelagem de uma primeira porgdo de corpo bruto, que
apresenta estrias externas helicoldais de cavacos e a
modelagem de uma adiclonal porgdo de corpo bruto no formato
de um eixo. A invencdo também se refere a um dispositivo
para fabricacdo de um corpo bruto de broca ou um COrpo
bruto de fresa. O corpo bruto de broca ou o corpo bruto de
fresa sdo ainda tratados em etapas de fabricagdo
subseqiientes, de modo a se obter uma broca para remogdo de

cavacos por fresagem.

Estado da Técnica

0 documento de patente US-A-4.779.440 divulga um
método para producdo de corpos brutos extrudados de brocas.
Os corpos brutos extrudados de brocas sdc dotados de
ranhuras helicoidais externas que servem como elementos
iniciais para os subseglentes espagos de cavacos da broca.
Preferencialmente, os espacos de cavacos sdo produzidos
mediante polimento. 0s corpos brutos de brocas sdo obtidos
mediante extrusdo de um material metdlico duro aguecido,
através de um bocal. Os corpos brutcs de broca podem ser
unidos a uma alca de uma maneira conhecida per si.

0 documentc de patente WO 00/74870 divulga um
método para fabricacdo de uma ferramenta rotativa, tal

como, por exemplo, uma broca em espiral ou uma fresa de
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extremidade, o método compreendendo a modelagem de um corpo
bruto através de um processo de extrusde. Durante a
extrusdo, uma mistura & passada através de um molde, que
proporciona um formato cilindrico & superficie externa
periférica da mistura. Uma pluralidade de garras se dispdem
a Jjusante do molde para conduzir a mistura. Cada garra
inclui uma crista helicoidal para agarrar a superficie
externa da massa extrudada, de modo que all seja formada
uma fenda helicoidal, que constituil uma estria para cavaco
na ferramenta. Durante a extrusdo, as garras sdc movidas
para fora da mistura, para terminar a formagdo das fendas
de cavacos, pelo que é formada uma porcgdo de haste de broca

da ferramenta.

Objetivos e Caracteristicas da Invengdo

Um principal objetivo da presente invengdo &
ensinar um método e um dispositivo para fabricagdo de um
corpo bruto de broca ou um corpo brutc de fresa, em que é
produzida inicialmente uma porgéo de corpo bruto tendo pelo
menos uma estria de cavaco e subseqlientemente & produzida
uma porcédc de eixo.

Un adicional objetivo da presente invengdo é de
utilizar a condigdo de atrito para controlar a formagdo da
porcdo de eixo de corpo bruto de breoca ou corpo bruto de
fresa.

Ainda outro objetivo da presente invengdo é
variar, independentemente entre si, a extensdo da porg¢do de

broca e da porcdo de eixo.

Breve Descricdo dos Desenhos

Serd feita, a seguir, uma descricdo de uma
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modalidade preferida da invengédo, tendo como referéncia os
desenhos anexos, nos quais:

- a figura 1 mostra uma vista lateral esquemdtica de um
dispositivo de acordo com a presente ilnvencao;

- a figura 2 mostra uma vista lateral esquematica do
dispositivo de acordo com a figura 1, em que & ilustrada
uma primeira etapa do método de acordo com a presente
invencdo;

- a figura 3 mostra uma vista lateral esguematica do
dispositivo de acordo com a figura 1, em que é ilustrada
uma segunda etapa do método de acordo com a presente
invencédo;

- a figura 4 mostra uma vista lateral esquematica do
dispositivo de acordo com a figura 1, em que € ilustrada
uma terceira etapa do métedo de acordo com a presente
invencdo;

- a figura 5 mostra uma vista lateral esquemitica do
dispositive de acordo com a figura 1, em que é ilustrada
uma guarta etapa do método de acorde com a presente
invencdo;

- a figura 6 mostra uma vista lateral esquemadtica do
dispositivo de acordo com a figura 1, em que & ilustrada
uma quinta etapa dc método de acorde com a presente
invencao;

- a figura 7 mostra uma vista lateral esquematica do
dispositive de acordo com a figura 1, em que & ilustrada
uma sexta etapa do método de acorde com a presente
invencéo;

- a figura 8 mostra uma vista lateral esquematica do
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dispositivo de acordo com a figura 1, em que & ilustrada
uma sétima etapa do método de acordec com a presente
invencédo;

- a figura 9 mostra uma vista lateral de um corpo brutc de
broca fabricade pelo método e dispositivo de acorde com a

presente invencdo.

Descricdo Detalhada de uma Modalidade Preferida da Invengdo

Na figura ¢ esquematicamente divulgado o modelo
de um dispositivo de acordo com a presente invencgdo, o dito
dispositivoe sendo usado para a realizacdo de certas etapas
do método de acordo com a presente invencdo, isto €, para
produzir corpos brutos/corpos verdes {em estado brutc) para
brocas helicoidais ou dispositives de fresagem. O métedo de
acordo com a presente invengdo compreende a preparacido de
uma mistura que compreende metal duro, “cermet” (mistura de
material cera@mico e metal) ou pd de material cerdmico e unm
veiculo, alimentando a mistura ao dispositivo de acordo com
a figura 1 para produzir um corpo bruto/corpo verde de
broca, o qual é subseqlientemente sinterizade e fresado.
Nessa aplicagdo, a dita mistura é chamada de massa de
extrusdo. O dispositive de acordo com a presente invencdo
se apresenta na forma de uma miquina de extrusdo ou
extrusora.

A extrusora de acordo com a figura 1, compreende
um alojamento (1) e um bocal (3}, o qual é fixado ao
alojamento (1). Uma luva (5) é conectada & extremidade
livre do becal (3), dita luva (5) definindo uma cavidade
(6), que preferencialmente apresenta um formato cilindrico

de secdo transversal. Na 4rea de extremidade livre da luva
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(5) ¢é proporcionada uma tampa (7), dita tampa sendo
deslocdvel numa diregdo perpendicular & direcdo axial (C-C)
da luva (5), dita direcdo axial (C-C) sendo a direcdo axial
também do bocal (3) e alojamento (1). O deslocamento da
tampa (7) fecha (completamente ou substancialmente) a
extremidade livre da luva (5).

A extensdo adequada da 1luva (5) depende de
diversos pardmetros, tais como, a consisténcia da massa de
extrusdo e o atrito da superficie interna. Geralmente, a
extensdo da luva (5) é preferencialmente mais curta que a
extensdo da porcdo de eixo produzido a partir do corpo
brutc.

O dispositivo de acordo com a presente invencdo
também compreende meilos (ndc mostrado) para transferéncia
da massa de extrusao do alojamento (1), através do bocal
(3) e da luva (5).

0 interior do bocal (3) apresenta a segdo
transversal de uma broca com estrias externas e o interior
do bocal (3) é torcido na direcdo longitudinal do bocal
{3). Assim, o interior do bocal (3} apresenta a geometria
de uma broca helicoidal e isso é indicado na figura 1., Para
que se tenha uma maicr clareza nas figuras, essa geometria
de broca helicoidal ndoc ¢é indicada no bocal (3), nas
figuras 2-8.

O bocal (3) ¢é também dotado de filamentos
flexiveis, o0s ditos filamentos sendo indicados nas figuras
2-8, através de linhas pontilhadas (9). 0Os filamentos (9)
sdo fixados a montante do bocal (3), através de técnica

conhecida. 0Os filamentos (9) apresentam uma extensdo
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longitudinal em todc o caminho, até a extremidade livre da
luva (5), onde as extremidades dos filamentos ({9) sio
liberadas. O objetivo dos filamentos (%) é de produzir
canals de resfriamento internoc (10) no corpo bruto,

Quando da produgdo de um corpo bruio/corpc verde
a partir da mistura alimentada do alcjamento (1) para o
bocal (3}, sdoc previstas as seguintes etapas. No inicio da
extrusdc, uma primeira porcdo de corpo bruto helicoidal
(Bl) & formada no bocal (3}, em que se obtém o formato
torcido devido ao formato helicoidal do interior do bocal
(3}, 1lsto ¢, a mistura que é alimentada do alocjamento (1)
para dentro do bocal (3) serd girada e assumird o formato
de um corpo de broca tendo estrias externas helicoidais de
cavacos. Simultaneamente, ¢ proporcionada aos filamentos
(9) uma configuracdo torcida no interior do corpo bruto que
enche o bocal (3).

Na medida em que a extrusdo continua, ¢ corpo
brute helicoidal (Bl) deixard o bocal (3) e continuard na
cavidade (6). Como é evidente da figura 2, a primeira
porgaoc de corpe bruto (BL) terd uma configuracdo helicoidal
também na cavidade (5) e, consegiientemente, os filamentos
(9) terdo uma configuracdo torcida na cavidade (6). Uma
posterior continuagdo da extrusdo resulta em que o corpo
bruto helicoidal se projeta da extremidade livre da luva
(5) (ver a figura 2).

Numa posterior etapa do método de acordo com a
presente invencdo, a tampa (7) é deslocada para uma certa
posicdo (ver a figura 3), em que a tampa (7) veda a

extremidade livre da luva (5). A tampa (7). se apresenta no
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formate de um dispositivo de cisalhamento, que corta a
parte que se projeta do corpo bruto helicoidal (ver a
figura 3). Agora, a extremidade livre do corpo bruto se
apéia na tampa (7). Na medida em que a extrusio prossegue,
as estrias externas pré-modeladas de cavacos de corpo bruto
sdo enchidas no interior da cavidade {6). Quando as estrias
sdo enchidas, a pressdc na cavidade (6) ira aumentar e a
estrutura de filamentos helicoidal poderd ser distorcida,
conforme se apresenta esquematicamente ilustrado na figura
4. A segunda porgdo de corpo bruto tendo uma estrutura de
filamento distorcida é denominada de (B2). Nesse contexto,
deve ser mencicnado que deve ser favorédvel que a tampa (7)
vede a extremidade livre da luva (5) apenas parcialmente,
isto é, uma certa quantidade de massa de extrusdo é deixada
contornar a tampa (7).

Quando a pressdo tiver alcancado um certo nivel,
a tampa (7) & novamente deslocada para abrir a extremidade
livre da luva (5). Isso pode ser feito automaticamente,
mediante introdugdo de um registro de pressdo (ndo
mostrado) na luva (5), que se abre em um certo nivel de
pressdo. Conforme Illustrado na figura 5, a segunda porgao
de corpo bruto (B2), tendo uma estrutura de filamento
distorcida é empurrada para fora da luva (5). Devido ao
atrito entre a massa de extrusdc e as paredes da cavidade
{0), a mistura que enche a cavidade (6) nido se apresentara
na forma de uma porcdo de corpo bruto helicoidal de broca.
Ao invés disso, uma porcdc de eixo cilindrico continuari a
ser modelada através de um procedimento de extrusdo

substancialmente ndo-rotativo na cavidade (6), essa
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terceira porcdo de corpo bruto sendo denominadz de (B3).
Nesse contexto, deve ser indicado que ndo ocorre um abrupto
encerramento da rotacdc da massa de extrusdo, guando a
mesma entra na luva (5). De fato, o que ocorre & um
progressivo encerramento da rotacdo da massa de extrusdo.

Se ¢ atrito entre o interior da cavidade (6) e a
massa de extrusdo for baixo, se faz necessidrio fechar a
tampa (7) com uma certa proporgdo, quando a segunda porcao
de corpo bruto (B2) for empurrada para fora da cavidade
(6)., Através de tal disposicgdo, a criacado de uma porgado de
eixo c¢ilindrico (B3) seréd facilitada.

Devido ao desempenho ndo-rotative da massa de
extrusdo na cavidade (6), os filamentos (9') apresentam uma
extensdo substancialmente retilinea no interior da cavidade
{6). Quando a inteira porgdc (BZ) é empurrada para fora da
luva (5), a tampa (7) é ativada para executar sua funcdo de
cisalhamento, istoc &, a porgdo (B2) é separada do cordio de
extrusao (ver a figura 6). Quando a segunda por¢do de corpo
bruto (B2) & separada do corddo de extrusdo, a terceira
porgdo de corpe bruto (B3) apresenta uma extensdc que
corresponde 4 extensdo da luva (5) (ver a figura 6).
Entretanto, ao se continuar o processo de extrusdo, a
extensdo da terceira porcdo de corpo brutc (B3) pode
exceder a extensdo da luva (b) (ver a figura 7). A fim de
continuar o© processo de extrusdo, a tampa (7) deve ser
deslocada da sua posicdc de acordo com a figura 6 para a
posicdo de acordo com a figura 7. Durante a continuagdo do
processo de extrusdco, a extensdo da terceira porgdo de

corpo bruto cilindrico (B3} € aumentada para um valor
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desejado.

A fim de continuar a fabricagdo da primeira
porcdo de corpo bruto helicoidal (Bl), o atrito entre a
cavidade (6) e a massa de extrusdo precisa ser diminuido.
Um modo preferido de efetuar isso é indicado pela figura 8,
isto &, a luva (5) é dividida em duas ou mais partes, em
gue as ditas partes podem ser distanciadas entre sina
direcdo radial, em relacdo & direcdo longitudinal (C-C} do
corpc bruto e do dispositivoe de acorde com a invengdo.
Dessa forma, o atrito é reduzido e a nova criacdo da
primeira porcdo de corpo bruto helicoidal (Bl) ¢é efetuada
durante a continuagdo do processo de extrusao. Quando uma
desejada extensdo da primeira porgdo de corpo bruto (BI)
tiver sido obtida, a dita porgdo (Bl) é cortada de uma
maneira adequada. O processo de extrusdo produz entdc uma
nova primeira por¢do de corpo bruto (Bl). Com relacdo ao
corte da primeira porg¢do (Bl) para criar um corpo bruto de
broca e & continuacdc do processo de extrusdo, se faz
referéncia a fiqura 3.

Na figura 9 ¢é mostrade ¢ corpo bruto de broca
obtido através do processo de extrusdo descrito acima. O
corpo bruto de broca compreende uma porgao (Bl) que
apresenta estrias helicoidals de cavacos e uma porgde de
eizxo (B3), preferencialmente, de formato cilindrico. Canais
internos de resfriamento {10) se estendem ao longo da
inteira extensdo do corpo brutc de broca, ditos canals de
resfriamento interno (10) sendo essencialmente retilineos
na porcédo de eixo (B3).

A etapa seguinte no processo de fabricacdo da
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broca é sinterizar o corpo bruto de broca. Em sequida, a
penta da broca ¢é fresada para o formato e dimensédo

deseiados.

Modificag¢des Possivels da Invencdo

Na modalidade descrita acima, o corpoe bruto de
broca é dotade de canals internos de resfriamento. No
entanto, dentro do escopo da presente invencdo, é também
possivel se fabricar um corpo bruto de broca sem a presenca
de canals internos de resfriamento.

Na modalidade descrita acima, a segunda porcédo de
corpo bruto (BZ2) é cortada da terceira porcido de corpo
bruto (B3) (ver a figura %). Essa etapa & realizada sob o
pré-requisito que a segunda porgdc de corpo bruto (B2)
mantém uma estrutura de filamento distercida. Entretanto,
se nenhum canal interno de resfriamento for produzido no
corpo bruto, ndo se faz necessirio cortar a segunda porgio
de corpo bruto (B2). Nesse contexto, deve ser também
mencionado que durante certas vantajosas condigdes, pode
acontecer o caso dos filamentos ndc serem distorcidos
quando a massa de extrusdo preencher as estrias externas
para produzir a porcdo de corpo bruto (B2). Este pode ser o
caso se forem usados filamentos rigidos para a fabricagdo
dos canals internos de resfriamento. Em ambas situacgdes
destacadas, a sequnda porgdo de corpo bruto (B2) ira
constituir ¢ eixo da broca que é fabricada em conformidade
com a presente invencgdo.

Na modalidade descrita acima, os canals internos

de resfriamento (10} na ©porcdo de eixo (B3}, séo



20

25

11/12

essencialmente retilineos. No entanto, dentro do escopo da
presente invencdo, os canals internos de resfriamento podem
ser um pouco torcidos na porgdo de eixo (B3). Isso pode
ocorrer se ¢ atrito entre a parede interna da luva (5) e a
massa de extrusdo for relativamente baixo.

Na modalidade descrita acima, o didmetro da
porgdo de corpo bruto (Bl) é igual ao didmetro da porcdo de
corpo bruto (B3). No entanto, dentro do escopo da presente
invengdo, a luva (5) pode apresentar um didmetro maior do
que o didmetro que é produzido pelo bocal (3). E também
possivel se fabricar a luva em um material que pode ser
expandido, por exemplo, poliuretana. Ro se aplicar vécuo
externamente a luva (5), o didmetro interno da luva (5)
pode ser aumentado.

Na modalidade descrita acima, a tampa (7) executa
uma func¢dc de fechamento e uma fungdo de corte. Entretanto,
dentro do escopo da presente invenc¢do é possivel que sejam
proporcicnados dois meios separados, um executande o
fechamento e o outro executando o corte.

Na modalidade descrita acima, ¢ fabricado um
corpe bruto para uma broca heliceoidal. No entanto, a
presente invengdo pode também ser usada para produzir, por
exemplo, brocas de furos profundos que apresentam estrias
retilineas de cavacos e canals internos de resfriamento que
se estendem na direcdo axial da broca. Em tal caso,
filamentos rigidos podem ser especialmente adequados.

Na modalidade descrita acima, ¢ indicado que a

cavidade (6), preferencialmente, apresenta um formato
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cilindrico de sec¢do transversal. E possivel, dentro do
escopo da presente invengdo, que a cavidade apresente um
formato ndo-cilindrico de secdo transversal. Em um caso
exemplificativo e com finalidade ndo-restritiva, pode ser

mencicnado o formato hexagonal de secdo transversal.
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REIVINDICAGOES

1. Métode de fabricagdc de um corpo bruto de
broca ou de um corpo bruto de fresa através de extrusido, o
dito método compreendendo a modelagem de uma primeira
porgdo de corpo bruto (Bl) gque apresenta estrias que se
estendem externamente de forma axial e a modelagem de uma
adicional porcdo de corpo bruto (B3) no formato de um eixo,
o dito método sendo caracterizade pelas seguintes etapas:
a) extrudar uma primeira porcdo de corpo bruto (Bl) tendo
uma extremidade livre e estrias externas;
b} permitir que a extrusfo continue, a fim de entrar com a
extremidade livre e uma porcdo adjacente da primeira porgdo
de corpo bruto (Bl} em uma cavidade (6), vedando a dita
cavidade (6) na &rea da extremidade livre da primeira
por¢dao de corpo bruto (Bl};
c) permitir que & extrusdo continue a fornecer adicional
massa de extrusdo para a cavidade (6), o dito suprimento de
massa de extrusdo enchendo completamente as estrias
externas da primeira porcdo de corpo bruto (Bl), para
produzir uma segunda porgdo de corpo bruto (B2) integral
com a primeira porgdo de corpo bruto (B1);
d) permitir que a extrus&oc continue e que a vedacdo se
concretize, a fim de deixar a segunda porc¢do de corpo bruto
(B2) ser empurrada para fora da cavidade (6);
e) permitir gque a extrusdo continue para produzir uma
desejada extensdoe da primeira porgdo de corpo bruto (Bl); e
f) cortar =z primeira porgdo de corpo bruto (Bl) na
extremidade que se opbe a sequnda porcdo de corpo bruto

(B2).
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2. Método de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado por:

a) produzir uma terceira porcado de corpo bruto (B3) na
cavidade (6), ao mesmo tempo em que a segunda porgdo de
corpo brute (B2) & empurrada para fora da cavidade (6},
dita porcdo de corpo bruto (B3} sendo intermedidria e
integral com a primeira por¢do de corpo bruto (Bl) e
segunda porc¢do de corpo bruto (B2);

b} separar a segunda porgdo de corpo bruto (B2) da terceira
porgdo de corpe bruto (B3), quando a sequnda porcdo de
corpo brute (B2) estiver fora da cavidade (6); e

¢) permitir gue a extrusdo continue para produzir uma
desejada extensdo da terceira porcdo de corpo bruto (B3).

3. Método de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado em que a vedagdo da cavidade (6) ¢ apenas
parcial.

4. Método de acordo com  quaisquer  das
reivindicag¢des 1-3, caracterizado em que sdo produzidos
canals de resfriamento interno no corpo bruto de broca ou
no corpo bruto de fresa.

5. Método de acordo com  quaisquer  das
reivindicacdes anteriores, caracterizado em qgue durante a
produgdo da terceira porcdo de corpo brute (B3), se
estabelece uma condicio de atrito entre a terceira porcic
de corpo bruto (B3) e a cavidade (6).

6. Dispositivo para fabricagido de um corpo bruto
de broca ou de um corpo bruto de fresa através de extrusdo,
o dito dispositivo compreendende um alojamento (1), um

bocal (3) conectado ac dito alojamento (1) e melos para
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trazer uma massa de extrusdo ao alojamento (1) para passar
através do bocal (3), o dito bocal (3} apresentandc um
espaco interno que é do formato da geometria de uma broca,
com estrias externas que se estendem axialmente,
caracterizado pelo fato de que uma luva (5), define uma
cavidade (6), a dita luva {(5) sendo fixada ao bocal (3),
sendo proporcionado um meio de vedacdo e cisalhamento (7)
na extremidade da luva (5), que se opde ao bocal (3), os
ditos melos de vedagdo e cisalhamento (7) sendo capazes de
pelo menos parcialmente vedar a extremidade da luva (5),
que se opde ao bocal (3).

7. Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 6,
caracterizado em que a cavidade (6) apresenta uma secéo
transversal de formato circular.

8. Dispositivo de acorde com as reivindicagbes 6
ou 7, caracterizado em que sdo fornecidos filamentos (%) no
interior do bocal (3} e no interior da luva (5), ditos
filamentos (9) sendo fixados a montante do bocal (3).

9. Dispositivo de acordo com quaisquer das
reivindicagdes 6-8, caracterizado em que os meios de
vedagdo e cisalhamento se apresentam no formatoe de uma
tampa (7), que € deslocidvel de modo transversal a direcédo
longitudinal (C-C) do dispositivo e em que a tampa (7) &

dotada de uma borda de corte,
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RESUMO

“METODO E DISPOSITIVO PARA E‘ABRICA(;f\O DE UM CORPO

BRUTO DE BROCA OU UM CORPO BRUTO DE FRESA”.

A presente invencdo se refere a um métode para
fabricacdo de um corpo brute de broca ou um corpo brute de
fresa através de extrusédo, o dito método compreendendo a
modelagen de uma primeira porgdo de corpo bruto (Bl), que
apresenta estrias externas que se estendem externamente de
forma axial e a modelagem de uma adicional porcdo de corpo
bruto (B3) no formato de um eixo, A invencdo também se
refere a um aispositivo para fabricacdo de um corpo bruto
de broca ou um corpo bruto de fresa.

0 método de acorde com a invencgdo é caracterizado
por: extrudar uma vrimeira pcr¢dc de corpo bruto (Bl) tendo
uma extremidade Livre e estrias externas; permitir que a
extrusdo continue a fornecer adicional massa de extrusdo
dentro de uma cavidade (6), o difo suprimentc de massa de
extrusdo enchendo completamente as estrias externas da
primeira porgac de corpo bruto (Bl}, para produzir uma
sequnda porgadc de corpo brute (B2) integral com a primeira
pergdo de corpo brulo (Bl); permitir que a extrusdo
continue para produzir uma desejada extensdo da primeira
porgdo de corpo bruto (Bl); e cortar a primeira porcdce de
corpo bruto (Bl) na extremidade que se opde & segunda

porgao do corpo hrute (B2).
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