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(57) Resumo:; FERRAMENTA PAPA PROCESSCO DE USINAGEM
E PROCESSO PARA FABRICACAO DE UM CABEGCOTE DE
FERRAMENTA E proposta uma ferramenta (1) para processo de
usinapem com um cabegote de ferramenta (3) , com bordas de corte
(15) feitas do material do cabegote de ferramenta, assim como com
uma haste de ferramenta (4,7) com uma porc¢éo de fixagdo(4) para
alojamento em um suportede ferramenta. Para ampliar a faixa de
aplicagdo da ferramenta de usinagem é provido o cabecgote de
ferramenta (3) como uma peca separada na haste de ferramenta (4,7)
e ¢ feito de uma Unica pe¢a de um material duro com pelo menos uma
camada funcional que inclui um material super-duro como, por
exemplo, CBN ou PDC. Propdéem-se também uma outra ferramenta
para usinagem e um processo para a fabricagdo de um cabecote de
ferramenta.
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“FERRAMENTA PARA PROCESSO DE USINAGEM E PROCESSO PARA
FABRICACAO DE UM CABEGOTE DE FERRAMENTA”

Campo da invengao

A presente invencdo refere-se a uma ferramenta de acordo
com a definicdo genérica das reivindicagdes 1 e 2 e a um
processo para fabricagdo de um cabegote de ferramenta de
acordo com a reivindicacdo 7.

Antecedentes da invengdo

Ferramentas para processos de usinagem com um cabegote de
ferramenta e uma haste de ferramenta com uma porgdc de
fixac3o para alojamento em um suporte de ferramenta sao
conhecidas nas mais diversas formas. Para garantir altas
qualidades de terminag¢do, a ferramenta deve se ajustar
aos respectivos pardmetros de uso. Particularmente, uma
ferramenta de usinagem deve ser apropriada para O
processamento dos materiais dados e satisfazer os
pardmetros de corte exigidos. Por exemplo, para um
processo de perfuragdo podem ser exigidas relativamente
altas velocidades de corte e avancos. As ferramentas, as
quais estdo disponiveis geralmente em uma ampla gama de
diferentes dimensdes de didmetro, devem poder ser em
particular fortemente resistentes mecanica e
termicamente.

Objetivo e vantagens da invengao

P

O objetivo da invengdo é disponibilizar uma ferramenta
par processo de usinagem, cujas faixas de wutilizagéao
podem ser ampliadas, e sendo que comparativamente altas
qualidades de terminagdo sdo alcangaveis.
Particularmente, a ferramenta deve apresentar uma
comparativamente alta resisténcia ao desgaste também no
processamento de materiais especialmente resistentes.
Essa tarefa é realizada através das caracteristicas das
reivindica¢des independentes.

Nas reivindicagdes dependentes sdo dadas concretizagdes
vantajosas e funcionais da invencgao.

A invencdo parte, primeiramente, de uma ferramenta para

processo de usinagem, particularmente uma ferramenta para
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furar, fresar ou polir, com um cabegote de ferramenta com
bordas de corte consistindo do material do cabegote de
ferramenta, assim como com uma haste de ferramenta com
uma porc¢do de fixac¢do para alojamento em um suporte de
ferramenta. Um aspecto essencial da invengdo mostra-se
através do fato de que o cabegote de ferramenta & provido
na haste de ferramenta como uma pega separada e realizado
como uma Unica peg¢a de um material duro com pelo menos
uma camada funcional que inclui um material super-duro
como, por exemplo, nitrito de boro cristalino cibico
(CBN) ou diamante poli-cristalino (PKD). Assim, pode ser
disponibilizada comparativamente uma ferramenta altamente
estdvel em relacdo a exigéncias mecdnicas e térmicas para
perfuracdo, fresagem e polimento. Para isso, o cabecgote
de ferramenta nd3o tem que ser montado a partir de varias
pegas, se ndo que consiste de uma UGnica pega.
Particularmente, n3o s30 necessarias placas de corte
especiais ou similares, que contenham uma camada
funcional ou que consistam monoliticamente da mesma, no
lugar disso, todo o cabecgote de ferramenta, incluindo as
bordas de corte, é fabricado de um material duro, o que
inclui a camada funcional. Com isso poupa-se a preparagao
e posterior montagem das placas de corte no cabegote de
ferramenta. O cabegote de ferramenta, especialmente,
fortemente carregado apresenta em fung¢do da camada
funcional uma enorme resisténcia ao desgaste, também no
processamento de materiais muito resistentes. No caso
mais simples, pode ser prevista exatamente uma camada
funcional de nitrito de boro cristalino cdbico ou de
diamante poli-cristalino, ou todo o) cabecote de
ferramenta consistir monoliticamente de CBN ou PKB.
Eventualmente, em comparagao com as ferramentas
utilizadas até agora, com a ferramenta da invengao podem
ser alcancados altos cursos de ferramenta e tempos de
vida 14til. Por exemplo, pode-se preparar uma camada
funcional de material super-duro como o CBN ou oAPKD, por

exemplo, em combinagdo com um substrato de, por exemplo,
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“Vollhartmetall”, sendo que a camada funcional apresenta
regularmente resisténcias ao desgaste mais altas, como um
material ceramico, de liga de cerdmica e metal (“Cermet”)
ou de “Vollhartmetall”. Podem ser formadas também varias
camadas funcionais de CBN ou PKB, por exemplo, em
diferentes espessuras e poténcias. Fundamentalmente, uma
camada funcional, eventualmente o cabegote completo, pode
consistir completamente ou uniformemente de CBN ou PKB,
ou também de varios componentes com um elemento principal
de CBN ou PKB. Por exemplo, podem ser distribuidas
particulas de CBN ou PKD em um material de unido ou
substrato e, por exemplo, fabricadas através sinterizagao
pulverizando metalurgicamente.

A, pelo menos uma, camada funcional pode ser provida na
forma de um revestimento ou formada como camada continua
no cabecote de ferramenta. Para varias camadas
funcionais, estas podem ser unidas fortemente ou formadas
com uma camada de um outro material duro.
Particularmente, para pequenos didmetros de cabegote de
ferramenta abaixo de 6mm, pode ser vantajoso que O
cabecote de ferramenta consista quase completamente,
eventualmente incluso completamente, de um material, por
exemplo, que seja formado do CBN ou PKD da camada
funcional ou que esta seja unida com um substrato de
“Vollhartmetall”.

Além disto, a invengdo parte de uma ferramenta para
processo de usinagem, particularmente uma ferramenta para
furar, fresar ou polir, com um cabegote de ferramenta com
bordas de corte consistindo do material do cabegote de
ferramenta, sendo que o cabegote de ferramenta apresenta
um didmetro externo de até 6 mm, assim como com uma haste
de ferramenta com uma porc¢do de fixagdo para alojamento
em um suporte de ferramenta. Um outro aspecto essencial
da invenc3o mostra-se através do fato de que o cabegote
de ferramenta é provido, na haste de ferramenta, como uma
peca separada e possui pelo menos quatro bordas de corte

arranjadas sobre o perimetro do cabegote de ferramenta.
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Com isso podem ser disponibilizadas, também, ferramentas
altamente eficientes para perfuragao, fresagem ou
polimento, com comparativamente didmetros de ferramentas
muito pequenos. Particularmente, com isso é
economicamente possivel disponibilizar quatro ou mais
bordas de <corte de ferramenta para, por exemplo,
didmetros de perfuragio de 6mm ou menores, O que até
agora ndo era praticdvel através das dimensdes de
cabecote de ferramenta relativamente pequenas. Através do
nimero comparativamente maior de bordas de corte da
ferramenta pode-se alcancar também uma gualidade de
processamento mais alta dos furos de 6 mm e menores e
eventualmente um melhor e extenso direcionamento da
ferramenta no material sendo trabalhado. O cabegote de
ferramenta, devido que €é uma Unica pega, pode ser
fabricado vantajosamente. Particularmente, o cabegote de
ferramenta pode ser produzido ou conformado independente
da haste de ferramenta.

E especialmente vantajoso quando o cabegote de ferramenta
consiste de um material duro com pelo menos uma camada
funcional de CBN ou PKD. Através da camada funcional, o
cabecote de ferramenta pode satisfazer as mais altas
exigéncias relacionadas & resisténcia ao desgaste, sendo
que do mesmo modo €é alcangada a necessaria dureza do
cabecote de ferramenta, por exemplo, através de um
material duro correspondente, o qual é provido com a
camada funcional. J& exatamente uma camada funcional de
CBN ou PKD levar a uma melhora significativa em relagdo a
essas propriedades. Em principio, sdo imagindveis
certamente também varias camadas diferentes ou diferentes
espessuras de camadas funcionais no cabecote de
ferramenta em combinagcdo com um ou mais materiais
portadores. Uma concretizacdo especialmente vantajosa é
realizada através de um cabegote de ferramenta com duas
camadas, o qual consiste de uma camada de Vollhartmetall,
no lado direcionado para a haste de ferramenta, com uma

camada dianteira de CBN fortemente unida. Uma construgdo
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homogénea do cabecote de uma camada funcional, a qual
inclui material super-duro ou consiste completamente
deste, também & imagindavel.

Especialmente vantajoso é gque, em uma construgdo de
camada de material duro, as camadas sejam sinterizadas
uma embaixo da outra. Com isso pode-se alcangar uma
juncd3o de camadas especialmente forte no cabegote de
ferramenta e assim alcanga-se uma alta estabilidade.

Em particular, com 1isso, materiais de sinterizagao
vantajosamente utilizdveis podem ser levados a forma de
estrutura terminada e ao mesmo tempo fixados fortemente
na estrutura de camadas.

Em uma concretizag¢do vantajosa da presente invengdo, o
cabecote de ferramenta é formado com uma depressdo para
alojamento na haste de ferramenta, com a qual pode ser
juntada uma porgdo para ligagdo da haste de ferramenta.
Com 1isso, pode-se realizar uma montagem sSegura e
comparativamente simples do cabegote de ferramenta na
haste de ferramenta. Por exemplo, podem ser previstos um
furo passante simples no cabegote de ferramenta e uma
porcdo de pino na haste de ferramenta. Através de um
processo simples de inserir pode-se obter ja& uma posigdo
de ajuste na qual o cabegote de ferramenta é alinhado
precisamente e em seguida fixado fortemente & haste de
ferramenta com técnicas de juncdo apropriadas. Aqui sao
imaginaveis, por exemplo, processos de solda por pontos,
soldagem, sinterizag¢do ou colagem.

Uma concretizagdo preferida da presente invengao
caracteriza-se pela formagdo de uma unidade de retrabalho
na haste de ferramenta distanciada do cabegote de
ferramenta na direcdo longitudinal da ferramenta. Com
isso, por exemplo, o cabegote de ferramenta pode ser
desenvolvido como cabegote de furagdo e pode ser
previsto, na haste de ferramenta, para o retrabalho do
furo, um cabecote de alargador adaptado ao didmetro do
furo, um pouco deslocado para o cabegote de furagdo na

direcdo da porgdo de prender. Assim é possivel em um
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movimento fazer um furo e em uma parte da profundidade do
furo retrabalhar a superficie interior do furo através de
polimento.

Um outro ponto de vista essencial da invengdo parte de um
processo para fabricagdo de um cabegote de ferramenta pra
uma ferramenta para processo de usinagem, a qual &
fixadvel em uma haste de ferramenta, particularmente para
fabricacdo de um cabegote de ferramenta para uma
ferramenta mencionada acima. O aspecto principal disto é
que o cabecote de ferramenta é fabricado de uma peg¢a crua
de material duro, sendo que o cabegote de ferramenta é
usinado através de retrabalho da pega crua de material
duro, em particular com um processo de retificagdo de
dreas da peca, até um contorno acabado do cabegote de
ferramenta. Assim é possivel fabricar o cabegote de
ferramenta de forma particularmente simples. Em
particular, o cabecote de ferramenta consiste de uma peca
trabalhada, por exemplo, de um material ou de varios
materiais, por exemplo, de um material principal em uma
construcao em camadas.

Até o momento, comparativamente, cabegotes de ferramenta
geralmente s3do fabricados dispendiosamente. Por exemplo,
em um corpo principal do cabegote de ferramenta sao
incorporadas ranhuras de alojamento para as bordas de
corte em posigdes correspondentes, as duais devem ser
adaptadas precisamente as dimensdes das bordas de corte a
serem introduzidas. Finalmente, placas de corte que
combinam preparadas antes ou semelhantes sao colocadas e
fixadas fortemente nas ranhuras, sendo que eventualmente
as bordas de corte tém que ser terminadas com uma
estabilidade dimensional mais alta. Se as placas de corte
e similares sd3o parafusadas no corpo principal, tém que
ser feitos ademais furos nas placas de corte e no corpo
principal do cabecote de ferramenta, através dos quais
pode-se parafusar apds a colocagdo das placas de corte.
N3o é usada uma juncdo por parafusos ou abragadeiras

entre as placas de corte e o corpo principal, entdo isto
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pode ser realizado por solda por pontos, soldagem,
colagem ou semelhante. No total, este procedimento &
técnica e economicamente dispendioso. Através da
preparacdo da peg¢a crua de material duro de acordo com a
invenc3o, para a qual é utilizada uma forma basica do
cabecote de ferramenta ou uma forma final muito préxima
da forma aproximada do cabegote de ferramenta, pode ser
simplificada a fabricagdo definitiva.

O processo caracteriza-se pelo fato do cabegote de
ferramenta na forma de uma peg¢a crua de material duro ser
fixado na haste de ferramenta e ser trabalhado em seguida
até o contorno de terminagdo. Com 1sso, a pega crua
fixada na haste de ferramenta pode ser retrabalhada de
forma precisa. Considerando a orientagdo das superficies
e cantos retificados relacionados a ferramenta acabada,
isto é vantajoso. Entdo, com a forte fixagdo do cabegote
de ferramenta encontra-se o cabecote de ferramenta em sua
posicdo final na haste de ferramenta e pode ser
retificado, em particular, exatamente simétrico ou
simétrico em rotagdo ao eixo longitudinal da ferramenta.
Para a usinagem de terminagdo das bordas de corte e/ou
das superficies livres, vantajosamente, pode ser
suficiente que a pega crua de material duro seja apenas
retificada.

Assim, podem ser realizados de forma altamente precisa e
praticdvel faixas, ou superficies ou bordas de cabegote
de ferramenta.

Finalmente, & vantajoso que a pega crua de material duro
seja trabalhada de uma placa de material duro. A placa de
material duro pode incluir uma camada funcional de CBN ou
PKD ou consistir monoliticamente de CBN ou PKD. Assim,
pode ser disponibilizada, comparativamente com vantagem
econdmica, a forma de saida para continuar a usinagem
para a pega crua de material duro. Especialmente adequado
é quando se trabalha a pega crua de material duro a
partir de um material em forma de placa, por exemplo,

através de erosi3o ou de corte a laser.
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Descrig¢do das figuras

Com ajuda dos desenhos apresentados nas figuras serao
descritos outras caracteristicas e vantagens da invengdo.
Individualmente, mostram:

A figura 1 ilustra um alargador de acordo com a invengdo
em vista lateral;

A figura 2 ilustra uma vista frontal do alargador
mostrado na Figura 1 na diregdo da seta Pl conforme
observa a Figura 1;

A figura 3a ilustra uma vista inferior do cabegote de
alargador do alargador apresentado na Figura 1;

A figura 3b ilustra uma vista em corte do cabegote do
alargador da figura 3a conforme a linha de corte A-A da
figura 1;

A figura 4 ilustra uma vista lateral da pega portadora do
alargador mostrado na figura 1;

A figura 5 ilustra uma vista frontal da pega portadora
mostrada na figura 4 na diregdo da seta P2 conforme
observado na figura 4.

A figura 6a ilustra uma vista de topo do cabegote do
alargador de acordo com uma concretizagdo da presente
invengao; e

A figura 6b ilustra uma vista lateral parcial seccionada
do cabecote do alargador ilustrado na figura 6a.

Descrigdo da invengdo

Um exemplo de concretizag¢do da ferramenta, segundo a
invengéao, para processo de usinagem & mostrada
exemplificativamente como o alargador 1. O alargador 1
inclui uma peca portadora uUnica 2, mostrada na Figuras 4
e 5, de por exemplo, Vollhartmetall, em cuja porgao
dianteira & colocado um cabegote de alargador 3 e unido
firmemente com a peca portadora 2. Na concretizagao
exemplificativa mostrada, o cabegote de alargador 3 &
eventualmente uma peca s6 e consiste uniformemente de um
material duro, por exemplo, de nitrito de boro cristalino
cibico (CBN). A peca portadora 2 pode ser, por exemplo,

de um aco de ferramenta, de Vollhartmetall ou de outros
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materiais, eventualmente de varios materiais diferentes.
Em principio, é possivel também a construgdao de
diferentes materiais tanto d pega portadora 2 como do
cabecote de alargador 3, por exemplo, na forma de uma
construcdo em camadas ou como material revestido.

A pega portadora 2 apresenta uma segdo cilindrica de
prender 4 com um didmetro externo d;, para prender em um
suporte de ferramenta, a qual apresenta um chanfro 5 no
extremo posterior da porgdo de fixagdo4. Em principio,
uma outra realizacgdo da por¢do na ferramenta para prender
em um suporte de ferramenta é imagindvel, por exemplo,
para poder prender-la em um mandril para broca, mandril
de sujeigdo, ou luva de aperto.

No extremo anterior da porgdo de fixagdo4 a pega
portadora 2 se estreita sobre uma porgdo cbnica 6 até uma
porcdo de alongamento cilindrica 7 com um didmetro
externo d, menor que d;. Por exemplo, na concretizagdo
exemplificativa mostrada, d; pode ser aprox. 6émm e d
aprox. 2,2mm. A inclina¢do do flanco da porgdo cilindrica
cbnica 6 pode formar um &ngulo ® em relagdo a um eixo
longitudinal S da pega portadora 2 e do alargador 1 ou em
relacdo ao lado exterior da porgdo de fixagdo4, o qual é
de 45° no exemplo apresentado.

No extremo anterior da porgdo de alongamento 7, que é
arranjado concéntrico & porgdo de fixagdo4, had uma porgdo
de pino 8 com porcdo transversal redonda concéntrica a
porcdo de alongamento 7. S3o possiveis também outras
formas de sec¢des transversais da porgdo de pino, que
possam ser ajustadas em uma respectiva porgdo contraria
aprofundada no cabegote de alargador 3, como serd melhor
explicado abaixo. A porgdo de pino 8 é posicionado sobre
uma saliéncia 9 radialmente para dentro e possui um
didmetro d;, o qual & um pouco menor que o didmetro d; da
porcdo de alongamento 7, aqui por exemplo, aprox. 1,4mm.
A porcgdo de pino 8 apresenta no seu extremo dianteiro uma
superficie frontal 10 plana e essencialmente

perpendicular ao eixo longitudinal S.
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Para o acabamento do alargador 1, por exemplo, uma pega
crua pré-fabricada, a qual é trabalhada mais tarde para a
terminacdo do cabecote de alargador 3, ou o cabegote de
alargador 3 j& completamente terminado & colocado sobre a
peca portadora 2 na porgdo de pino 8 e fixado fortemente
a4 peca portadora 2. Isto pode ser realizado de diferentes
formas, por exemplo, através de solda por pontos,
sinterizacao, colagem, soldagem, etc..

Apdés a montagem do cabegote de alargador 3 ou da pega
crua obtém-se um alargador 1 conforme a Figuras 1 e 2. Na
Figura 3a e 3b é apresentado, em detalhe, pelo menos em
grande parte o cabegote de alargador 3 pré-terminado como
peca Unica. Para poder fixar o cabegote de alargador 3
segura e fortemente na porgdo de pino 8 da pega portadora
2, as porcdes a serem unidas apresentam, respectivamente,
um correspondente formato mutuamente adaptado. No exemplo
mostrado, o cabecote de alargador 3 apresenta no seu
extremo posterior uma depressdo, a qual é formada aqui
como um furo cego cilindrico 11, o qual se movimenta
concentricamente ao eixo longitudinal do cabegote de
alargador 3. O furo cego 11 é ajustado assim na porgdo de
pino 8, de modo que o cabegote de alargador 3 & encaixado
na por¢do de pino 8 ou seu agarre no furo cego 1l e
fixados fortemente & pega portadora 2 através de métodos
de juncdo apropriados. O cabegote de alargador 3 €& dupla-
camada de uma camada dura dianteira 15 de CBN com uma
espessura de camada de, por exemplo, aprox. lmm e uma
camada base posterior 16 de Vollhartmetall com uma
espessura de aprox. 2mm

Na concretizagdo mostrada, a profundidade 1, do furo cego
11 na direcd3o longitudinal do cabegote de alargador 3 com
aprox. 1,5 mm &, comparativamente, ligeiramente maior que
o comprimento axial 1; da porgdo de pino 8, a qual possui
aprox. 1,3 mm. Assim, o didmetro interno ds do furo cego
11 com aprox. 1,5 mm é ligeiramente maior que o didmetro
d; da porg¢do de pino 8 com aprox. 1,4 mm.

Com o cabecote de alargador 3 completamente encaixado na
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por¢cdo de pino 8, em particular, uma superficie de
acoplamento circular 12 no extremo posterior do cabecgote
de alargador 3 nivelada ou pelo menos aproximadamente
livre de fendas é ajustada a uma superficie contraria
igualmente 13 igualmente circular da saliéncia 9. Uma
eventual regido com fendas pode ser preenchida, por
exemplo, com o correspondente material de soldagem por
ponto ou colagem. Ademais, para uma jungdo por solda ou
colagem é preparada uma extensa fenda circular entre o
extenso lado exterior da porgdo de pino 8 e a parede
interior do furo cego 11 e igualmente, uma fenda entre a
superficie frontal 10 da porgdo de pino 8 e uma
superficie base 14 do furo cego 11.

Na direcdo do eixo longitudinal S do alargador 1 ou da
peca portadora 2, o comprimento 1; da porgdo de fixagdo4
pode maior que a metade do comprimento 1l,, o qual se
apresenta na direcdo do eixo longitudinal S entre a
saliéncia 9 e o extremo posterior da pega portadora 2 ou
da porcdo de fixacdo4. Na concretizagdo exemplificativa
mostrada o comprimento 1; é de aprox. 36 mm e O
comprimento 1, é de aprox. 47mm. Em principio, sédo
possiveis também outras proporgdes de comprimento 1; a
l,, igualmente sd@o possiveis diferentes proporgdes de
didmetros d; a d; a d;, principalmente de d; e d,.

O cabegote de alargador 3 €& exemplificativamente de
gquatro gumes com quatro bordas de corte 15 uniformemente
distribuidas sobre o perimetro do cabegote de alargador
3. Certamente, podem ser formadas também mais ou menos
bordas de corte no cabecote alargador. O cabegote de
alargador 3 pode ser fixado a pega portadora 2 como pré-
produto do cabegote de alargador 3, por exemplo, como
peca bruta de um material sinterizado ou como pega crua
que foi erosionada de um material duro, e finalmente pode
ser terminada. Para a terminacgdo, por exemplo, através de
retificag3o, as bordas de corte ou as superficies livres

podem ser em particular precisamente formadas.
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sta de referéncias numéricas:
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12
13
14
15
16

Alargador
Pega portadora
Cabegote de alargador
Porcao de fixacao
Chanfro
Porgdo cilindrica cdnica
Porgao de alongamento
Saliéncia
Superficie frontal
Furo cego
Superficie de acoplamento
Superficie contréaria
Superficie base
Bordas de corte
Camada dura

Camada base
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REIVINDICAGCOES

1. Ferramenta para processo de usinagem, gque possui um

cabecote de ferramenta (3) com bordas de corte de
ferramenta (15) consistindo do material do cabegote de
ferramenta , assim como uma haste de ferramenta (4, 7, 8)
com uma porgdo de fixagdo (4) para alojamento em um

suporte de ferramenta, caracterizada pelo fato do

cabecote de ferramenta (3) ser instalado como uma pega
separada na haste de ferramenta (4, 7, 8) e como pega
Unica consistir de um material duro com pelo menos uma
camada funcional, gque inclui um material super-duro como,
por exemplo, CBN ou PKD.

2. Ferramenta para processo de usinagem, gque possui um
cabecote de ferramenta (3) com bordas de corte de
ferramenta (15) consistindo do material do cabegote de
ferramenta, sendo que o cabecote de ferramenta (3)
apresenta um didmetro externo de até 6 mm, assim como uma
haste de ferramenta (4, 7, 8) com uma porgdo de fixagdo
(4) para alojamento em um suporte de ferramenta,

caracterizada pelo fato do cabegote de ferramenta (3) ser

realizado como uma pega separada na haste de ferramenta
(4, 7, 8) e apresentar pelo menos quatro bordas de corte
arranjadas no perimetro do cabegote de ferramenta (3).

3. Ferramenta, de acordo com a reivindicagido 2,

caracterizada pelo fato do cabegote de ferramenta (3)

consistir de um material duro com pelo menos uma camada
funcional, que inclui um material super-duro como, por
exemplo, CBN ou PKD.

4. Ferramenta, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes de 1 a 3, caracterizada pelo fato de em

uma construgdo de camadas do material duro, as camadas
serem sinterizadas uma acima da outra.
5. Ferramenta, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes de 1 a 4, caracterizada pelo fato do

cabecote de ferramenta (3) ser formado com uma depressao

(11) para alojamento na haste de ferramenta (4, 7, 8),

‘com a qual pode ser unida uma porgdo de encaixe (8)
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adequada da haste de ferramenta.
6. Ferramenta, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes de 1 a 5, caracterizada pelo fato de que

para o cabecote de ferramenta (3) distanciada na diregao
longitudinal da ferramenta (1) é formada uma unidade de
retrabalho na haste de ferramenta (7).

7. Processo para fabrica¢do de um cabegote de ferramenta,
para uma ferramenta (1) para processo de usinagem o qual
é fixdvel em uma haste de ferramenta (4, 7, 8),
particularmente para uma ferramenta (1) de acordo com

qualquer uma das reivindicagdes de 1 a 6, caracterizado

pelo fato de que o cabecote de ferramenta (3) & fabricado
a partir de uma pe¢a crua de material duro, sendo que o
cabecote de ferramenta (3) é processado, através do
retrabalho da pec¢a crua de material duro, em particular
através de um processo de retificagdo de &reas parciais,
até o contorno final do cabecote de ferramenta (3).

8. Processo, de acordo com a reivindicagao 8,

caracterizado pelo fato do cabegote de ferramenta (3) na

forma de uma peca crua de metal duro ser fixado na haste
de ferramenta (8) e finalmente processado até o contorno
final.

9. Processo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 8 ou 9, caracterizado pelo fato da pega

crua de material duro ser produzida a partir de uma placa
de material duro.

10. Ferramenta para processo de usinagem, compreendendo
um cabecote de ferramenta tendo uma pluralidade de bordas
de corte de ferramenta, cada borda de corte de ferramenta
se estendendo a partir de um didmetro externo do
mencionado cabecote de ferramenta para formar um &ngulo
em ponta com outra das mencionadas bordas de corte de
ferramenta e consistindo do material do cabegote de
ferramenta; uma haste de ferramenta tendo uma secgao de
aperto para se alojar em um suporte de ferramenta,

caracterizada pelo fato do cabegote de ferramenta ser

ajustado a4 haste de ferramenta como uma parte separada e
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consistir de, em uma pec¢a, um material duro e pelo menos
uma camada funcional compreendendo pelo menos um de um
CBN e um PCD.

11. Ferramenta, de acordo com a reivindicagdo 10,

caracterizada pelo fato das camadas serem sinterizadas

juntas em uma estrutura de camadas do material duro.
12. Ferramenta, de acordo com a reivindicagdo 10,

caracterizada pelo fato do cabegote de ferramenta

compreender uma cavidade para se ajustar a haste de
ferramenta, a haste de ferramenta compreende uma secgao
de insergdo, e o cabegote de ferramenta é conectado a
haste de ferramenta pela introdug¢do da secgdo de insergao
na cavidade.

13. Ferramenta, de acordo com a reivindicag¢do 10,

caracterizada pelo fato da haste de ferramenta

compreender ainda uma unidade de retrabalho formada na
mesma a uma certa distdncia do cabegote de ferramenta na

diregdo longitudinal da ferramenta.
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RESUMO

“FERRAMENTA PARA PROCESSO DE USINAGEM E PROCESSO PARA
FABRICACf\O DE UM CABEGCOTE DE FERRAMENTA"

E proposta uma ferramenta (1) para processo de usinagem
com um cabecote de ferramenta (3), com bordas de corte
(15) feitas do material do cabegote de ferramenta, assim
como com uma haste de ferramenta (4,7) com uma porgdo de
fixacd3o(4) para alojamento em um suportede ferramenta.
Para ampliar a faixa de aplicagdo da ferramenta de
usinagem é provido o cabegote de ferramenta (3) como uma
peca separada na haste de ferramenta (4,7) e é feito de
uma Unica pe¢a de um material duro com pelo menos uma
camada funcional que inclui um material super-duro como,
por exemplo, CBN ou PDC. Propdem-se também uma outra
ferramenta para usinagem e um processo para a fabricagédo

de um cabegote de ferramenta.
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