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(57) Resumo: FERRAMENTA DE COMBINAGAO E PROCESSO
PARA O PROCESSAMENTO COM LEVANTAMENTO DE APARAS
DE UM FURO, E DE SUA SUPERFICIE DO FURO, BEM COMO,
CORPO DE CORTE PARA UMA FERRAMENTA DE COMBINAGCAO
DESSE TIPO. A presente invengédo refere-se a um processamento
com levantamento de aparas altamente preciso de um assento da
valvula (26), bem como, de uma guia de valvula, a ferramenta de
combinacdo apresenta um mandril extensivel (4), em particular,

hidraulico, que esta previsto para a recepgao de uma ferramenta de
fina de rotagdo para o processamento da guia de vélvula. Ao mesmo
tempo, diversas placas de corte (20) estéo posicionadas, em particular,
tangencialmente distribuidas em torno da circunferéncia. Essas placas
sdo fixadas, de preferéncia, em um cassete (14), que pode ser
ajustado tanto na diregdo axial (29) como também na direcéo radial
(31).
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Relatorio Descritivo da Patente de Invengdo para "FERRA-
MENTA DE COMBINAGAO E PROCESSO PARA O PROCESSAMENTO
COM LEVANTAMENTO DE APARAS DE UM FURO E DE SUA SUPERFi-
CIE DO FURO, BEM COMO, CORPO DE CORTE PARA UMA FERRA-
MENTA DE COMBINAGAO DESSE TIPO".

Descrigéo

A presente invengao refere-se a uma ferramenta de combinagao
e a um processo para o processamento com levantamento de aparas de um
furo, bem como, de sua superficie do furo, em particular, para o processa-
mento de uma guia de valvula e seu assento da valvula. Neste caso, a fer-
ramenta de combinagdo compreende um corpo de base, que apresenta um
mandril porta-ferramenta que se estende na diregao axial para uma ferra-
menta rotativa, para o processamento de furo, bem como, pelo menos, um
assento de placas, distanciado radialmente de um eixo longitudinal central,
para a recepgao de um corpo de corte em forma de placas. O corpo de corte
esta previsto para o processamento da superficie do furo, e compreende
dois lados de base que ficam opostos e ligados entre si através de lados
estreitos. O assento de placas apresenta uma superficie de contato de base,
contra a qual, no estado montado, o corpo de corte é apertado com um de
seus lados de base. Além disso, a invencéo refere-se a um corpo de corte
em forma de placas, para uma ferramenta de combinagéo desse tipo.

A ferramenta de combinagéo serve, em particular, para o pro-
cessamento intermediario e final do assento da valvula, bem como, da guia
de valvula, em particular, de um cabegote do cilindro do veiculo automotor.
Ferramentas de combinagdo para processos de processamento desse tipo
sdo conhecidas, por exemplo, da publicagdo WO 03/013771 ou da patente
DE 196 54 346 A1.

A fim de assegurar um comportamento definido de entrada e de
escape na camara de combustdo de um motor de veiculo automotor tam-
bém de modo permanente ao longo da vida util do motor, as superficies que
atuam em conjunto com uma valvula de entrada ou de escape do cabegote

do cilindro precisam ser processadas de modo altamente preciso apenas
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com tolerdncias minimas. Durante a fabricagdo do cabegote do cilindro,
normalmente em recessos correspondentes de um cabegote do cilindro de
aluminio ou fundido sdo ajustadas luvas de guia, bem como, anéis do as-
sento da valvula. Normalmente esses elementos sdo processados em uma
etapa de processamento de dois estagios, primeiramente de modo interme-
diario e, em seguida, de modo fino. Para isso é empregada, respectivamen-
te, uma ferramenta de combinago, com a qual é processada tanto a super-
ficie cilindrica da luva de guia que forma a guia da valvula, como também a
superficie, em geral, de forma cdnica do anel de assento da valvula. Para o
processamento da guia da valvula, é empregado, geralmente um escareador
como ferramenta giratéria. Para o processamento do assento da valvula séo
empregadas, geralmente, varias placas de corte distribuidas através da cir-
cunferéncia da ferramenta de combinagdo, que séo dispostas em relagao ao
eixo axial parcialmente sob diversos angulos conicos, de tal modo que, visto
no corte, o assento da valvula apresenta varios dngulos cnicos € € execu-
tado um tipo de superficie curvada.

A fim de obter o processamento altamente preciso exigido, €
necessario um ciclo de funcionamento exato e altamente preciso da ferra-
menta de combinagdo. O eixo central das partes da ferramenta individuais,
portanto, da ferramenta rotativa (escareador), bem como, dos corpos de cor-
te, neste caso, precisa coincidir exatamente com o eixo de rotag&o. Também
é exigida uma exatiddo de angulo muito alta durante o ajuste do angulo c6-
nico para o assento da valvula. Uma vez que, durante o processamento do
cabecote do cilindro, em particular, na produgéo em grande série, também
sd0 empregadas varias ferramentas de combinagéo paralelas e, s&o distri-
buidas ao mesmo tempo, é necessario, além disso, um alinhamento axial
exato altamente preciso das ferramentas de combinag&o entre si.

A invencao cabe a tarefa de possibilitar um processamento al-
tamente preciso de uma guia de valvula e do assento da valvula adjacente.

A tarefa é solucionada de acordo com a invengdo por uma fer-
ramenta de combinagdo com as caracteristicas da reivindicagéo 1. De acor-

do com ela esta previsto que, o corpo de corte em forma de placas previsto
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para o processamento do assento da valvula é executado como uma placa
de corte disposta tangencialmente. Como alinhamento tangencial, neste ca-
so, € entendido que, a superficie de contato do corpo de corte, com a qual
esse corpo € comprimido contra o assento de placas, esta orientada parale-
la, ou pelo menos, aproximadamente paralela a superficie a ser processada.
Por meio dessa disposicdo o lado estreito da placa de corte € orientado para
frente na direcdo de corte e da circunferéncia da ferramenta rotativa, de tal
modo que, as forcas de corte que surgem durante o processamento com
levantamento de aparas sdo introduzidas na ferramenta paralelas a superfi-
cie de contato e, com isso, paralela a superficie de contato de base do as-
sento de placas. Deste modo, é obtida uma guia muito precisa e estavel do
corpo de corte, de tal modo que a superficie pode ser processada de modo
altamente exato. No caso da disposigao tangencial é de particular vantagem,
neste caso, o ajuste angular muito exato da placa de corte em relagdo a su-
perficie a ser processada, que no caso de um assento da valvula & executa-
do como superficie de revestimento conica. Por isso a placa de corte precisa
ser orientada sob um angulo conico em relagéo ao eixo longitudinal da fer-
ramenta. No caso da disposicdo tangencial, esse angulo é fixado por meio
da orientacdo da superficie de contato de base em relagéo a dire¢ao axial. A
superficie de contato de base esta orientada para a diregdo axial, com um
angulo conico na faixa de aproximadamente 20° a 80°. A inclinagéo da su-
perficie de contato de base em relagéo a diregéo axial, neste caso, pode ser
ajustada de modo muito exato com tecnologia de fabricagéo. De particular
vantagem ¢é o fato de que, em oposigéo a placa de corte disposta radialmen-
te um posicionamento da placa de corte, condicionado a folga e a tolerancia
em uma posigcdo um pouco girada em relagéo a posi¢ao tedrica tem apenas
efeitos minimos sobre o ajuste de angulo altamente exato. No caso do ali-
nhamento radial usual da placa de corte tradicional em ferramentas de com-
binagdo, seu lado largo da placa (lado de base) é orientado para frente na
direcdo de corte e ja insignificantes desvios de rotagdo da placa de corte da
posicdo tedrica levam a desvios de tolerancia consideraveis da superficie de

revestimento cénica a ser processada do assento da valvula.
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Uma outra particular vantagem da disposi¢cdo tangencial deve
ser vista no fato de que, a extens3do longitudinal ou transversal da placa de
corte - diferente de uma disposi¢do radial - ndo é orientada radialmente em
relagdo ao eixo longitudinal central axial, € com isso, exige muito pouco es-
paco na diregdo radial. Enquanto que no caso de um alinhamento radial a
necessidade de espaco na dire¢do radial é relativamente grande, em parti-
cular, no caso de didmetros pequenos das superficies a serem processadas,
em virtude das relagbes de espaco estreitas, sdo empregadas placas de
corte triangulares. No caso da disposigdo tangencial descrita aqui € empre-
gada, de preferéncia, uma placa de corte quadrada ou poligonal, a fim de
manter pequenos os custos da ferramenta.

De acordo com uma configuragdo adicional vantajosa esta pre-
visto que o mandril porta-ferramenta da ferramenta de combinagao apresen-
te uma area de aperto, e seja executado de tal modo que, a forga de aperto
atue continuamente na area de aperto e de maneira uniforme na diregao
radial e, além disso, que possa ser ajustado por meio de um mecanismo de
aperto colocado lateralmente no mandril porta-ferramenta extensivel. Por
isso, por meio dessa execugdo, as forgas de aperto atuam, de todos os la-
dos, de modo homogéneo, sobre o cabo da ferramenta rotativa (escareador)
a ser apertado. Deste modo ¢ evitado um aperto fora do centro da ferramen-
ta rotativa com deslocamento em relagdo ao eixo central da ferramenta. A-
través dessa execugdo é assegurado um ciclo altamente exato e preciso, de
tal modo que é assegurado um processamento altamente exato das superfi-
cies. Ao mesmo tempo, por meio do mecanismo de aperto disposto lateral-
mente é possivel um aperto e uma troca da ferramenta rotativa também,
entdo, quando a ferramenta de combinagao estd montada em um fuso de
uma magquina de ferramenta. Isto é, para a troca da ferramenta rotativa nao
é necessaria nenhuma desmontagem da ferramenta de combinagéo da ma-
quina de ferramenta.

De forma apropriada, neste caso, o mandril porta-ferramenta e
um mandril porta-ferramenta extensivel hidraulico, que apresenta uma ca-

mara de pressdo de forma anular, para a geragéao da forga de aperto. Essa
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camara de pressdo ¢ uma cdmara intermediaria dentro da area de aperto,
em particular, cilindrica, entre uma luva externa e uma luva interna. A luva
interna & executada visivelmente mais fraca em relagdo a luva externa, de
tal modo que no caso de um aumento de pressdo de um liquido dentro da
camara de pressdo, a pressdo hidraulica exercida leva a um estreitamento
da luva interna e, com isso, a uma distor¢ao uniforme continua do cabo da
ferramenta rotativa. O mandril porta-ferramenta extensivel hidraulico, neste
caso, € executado, em particular, como o mandril porta-ferramenta extensi-
vel hidraulico descrito na publicacdo WO 2005/097383. De preferéncia, o
mandril porta-ferramenta extensivel apresenta um mecanismo de regulagem
axial para o ajuste da ferramenta rotativa na diregao axial. Também neste
caso, 0 mecanismo de regulagem pode ser acionado através de um elemen-
to de regulagem colocado lateralmente no mandril porta-ferramenta. Devido
a possibilidade de regulagem axial, em particular, no caso do emprego para-
lelo de varias ferramentas de combinagdo em uma maquina de processa-
mento, para o processamento simultaneo de véarios assentos de valvula, e-
xiste a possibilidade simples de ajustar as ferramentas de combinagéao indi-
viduais na diregdo axial exatamente uma em relag&o a outra. Com um ajuste
desse tipo é obtido que, no caso de uma distribuicao comum, todas as fer-
ramentas de combinag&o entram em contato ao mesmo tempo com a super-
ficie a ser processada. De outro modo, isto é, no mecanismo de distribuicao
comum seriam introduzidas forgas irregulares e assimétricas, que em ultima
analise levam a uma piora da qualidade de superficie.

De forma preferida, o mandril porta-ferramenta com a forca de
aperto que atuam continuamente uniformes na diregao radial, em particular,
o mandril porta-ferramenta extensivel hidraulico com os elementos de regu-
lagem, é combinado juntamente com a disposi¢ao tangencial das placas de
corte. Tanto o mandril porta-ferramenta com a distribuigdo continuamente
uniforme das forgas de aperto, como também a disposigao tangencial das
placas de corte providenciam para que as forcas que surgem durante o pro-
cessamento com levantamento de aparas sejam transmitidas de modo ho-

mogeéneo e confidvel para o corpo de base da ferramenta de combinagéo,
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pelo que ao todo & obtido um processamento de superficie altamente exato.

A fim de possibilitar uma troca simples e uma montagem sim-
ples da placa de corte, essa placa esta disposta, de preferéncia, em um
cassete, que apresenta um corpo de base do cassete, que se estende na
diregdo axial, em cujo lado frontal dianteiro esta disposto o assento de pla-
cas. Devido & orientacdo inclinada do assento de placas, por isso, o lado
frontal esta disposto inclinado em relagdo a dire¢éo axial, pelo menos, na
area na qual o assento de placas é formado inclinado.

Neste caso, o cassete esta disposto, de preferéncia, em uma
ranhura, que esta incorporada em uma parede lateral no corpo de base, e
forma uma recepcio de cassete. A base da ranhura, neste caso, € orientada
paralelamente a dire¢éo axial.

De acordo com um aperfeicoamento apropriado, além disso, es-
ta previsto que, o cassete junto com a placa de corte fixada nele pode ser
ajustado na diregdo axial, com auxilio de um primeiro elemento de ajuste.
Esse elemento de ajuste, neste caso, estd apertado entre uma parede tra-
seira do cassete e a parede traseira da ranhura. Por isso, o elemento de
ajuste se apodia na diregdo axial na parede traseira da ranhura. Essa forma
de execugdo tem a vantagem especial que, as forgas que atuam na direcao
axial, que surgem em virtude do avanco axial durante o processamento sao
introduzidas seguramente no corpo de base da ferramenta. Uma vez que o
elemento de ajuste é apertado na diregdo axial, ndo existe nenhuma folga
axial, de tal modo que também no caso de grandes forgas axiais a posicao
tedrica exata do canto de corte da placa de corte permanece mantida.

De preferéncia, neste caso, o elemento de ajuste € executado
como uma cunha de aperto, que é deslocada com auxilio de um elemento
de ajuste, executado de acordo com o tipo de um parafuso, na dire¢do do
eixo longitudinal do elemento de ajuste. Neste caso, a cunha de aperto a-
presenta superficies em cunha laterais, com as quais ela atua sobre o cas-
sete, por um lado, e sobre a parede traseira da ranhura, por outro lado. Nes-
te caso, o elemento de ajuste é orientado, de preferéncia, na dire¢ao radial

ou aproximadamente na diregdo radial, portanto, perpendicular a diregéo
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axial. Por isso, com essa execugdo é obtida a distor¢do da cunha por meio
de um deslocamento da cunha na diregédo do eixo longitudinal do elemento
de ajuste. Neste caso, ndo é necessario um movimento de rotagao da cu-
nha. De forma apropriada, o elemento de ajuste neste caso, € executado
como um pino com rosca dupla com passos da rosca em sentido contrario,
sendo que, a parte da rosca dianteira agarra no corpo de base, e a parte da
rosca traseira agarra na cunha de aperto. Durante uma rotagao do pino com
rosca, com isso, a posicdo relativa é variada entre a base da ranhura e a
cunha de aperto, isto €, a cunha de aperto é deslocada na dire¢éo do eixo
longitudinal do parafuso de ajuste. Os emparelhamentos da superficie de
ajuste entre a cunha de aperto, por um lado, e a parede traseira da ranhura
ou a parede traseira do cassete, por outro lado, neste caso, estao dispostos
com angulo de tal modo que, devido a esse movimento de ajuste através da
cunha de aperto é obtido um efeito de cunha entre a parede traseira da ra-
nhura e a parede traseira do cassete. Neste caso, de modo alternativo ou
em combinagéo, as superficies laterais da cunha de aperto em ambos os
lados, ou somente em um lado ou também as superficies de contra-efeito da
parede traseira da ranhura e/ou da parede traseira do cassete sdo executa-
das passando inclinadas de acordo com o tipo de uma cunha.

No total, através do primeiro elemento de ajuste é possibilitado
um ajuste simples e altamente exato da placa de corte na direcado axial.
Também esse ajuste axial independente do ajuste axial da ferramenta rota-
tiva € de especial vantagem, em particular, durante a operagdo paralela de
varias ferramentas de combinagao.

Além disso, em um aperfeicoamento preferido esta previsto um
segundo elemento de ajuste, com o qual, no estado montado, o cassete po-
de ser ajustado na diregao radial. Através dessa possibilidade de ajuste ra-
dial, em particular, com varias placas de corte distribuidas em torno da cir-
cunferéncia é criada a possibilidade de ajustar essas placas exatamente em
uma pista circular.

O segundo elemento de ajuste, neste caso, é executado, em

particular, como um parafuso de ajuste, que pode ser apertado em uma ros-
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ca do cassete, e se apoia contra o corpo de base. Por isso, o cassete €
comprimido para fora com auxilio do parafuso de ajuste contra a base da
ranhura da recepgdo do cassete. Os dois elementos de ajuste sao executa-
dos, de preferéncia, seguros contra forga centrifuga.

Para que as superficies processadas satisfagam as exigéncias
de qualidade, estdo previstas placas de corte executadas de modo especial,
como as que sdo reivindicadas nas reivindicagdes. Essas placas de corte
sdo executadas especialmente para o emprego na ferramenta de combina-
cao descrita aqui, contudo, independente disso, elas podem ser emprega-
das também em outras ferramentas, em particular, em tais ferramentas, nas
quais esta previsto um alinhamento tangencial das placas de corte.

Em uma primeira execugéo vantajosa da invengéo, o corpo de
corte em forma de placas (placa de corte) apresenta um corpo de base de
placas, que compreende dois lados de base que ficam opostos e ligados
entre si através de lados estreitos. Sobre o corpo de base de placas, que
geralmente é constituido de metal duro, esta colocada uma estrutura de re-
vestimento compreendendo duas camadas. Neste caso, essa estrutura de
revestimento esta disposta em um lado estreito. A estrutura de revestimento
é constituida, em particular, de uma camada de metal duro, sobre a qual €
aplicada uma camada de um material de corte, como por exemplo, CBN ou
diamante. Essa estrutura de revestimento normalmente é executada como
um corpo sinterizado, isto &, primeiramente é prensado e, em seguida, sinte-
rizado. O corpo sinterizado pronto, entéo, é fixado sobre o corpo de base de
placas, em particular, por meio de solda. A camada de metal duro da estru-
turé de revestimento serve como um tipo de camada promotora de adesao
entre o corpo de base de placas e a camada do material de corte. A espes-
sura da camada do material de corte tem, normalmente apenas alguns dé-
cimos de milimetros. Por meio da disposigdo da estrutura de revestimento
sobre o lado estreito, no caso da disposi¢do tangencial da placa de corte €
assegurado que, também no caso de um ataque profundo da placa de corte
na superficie a ser trabalhada (profundidade de corte) exclusivamente o ma-

terial de corte entra em contato com a superficie a ser trabalhada. Pois, em
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virtude do alinhamento tangencial, a placa de corte agarra antecipadamente
na superficie com seu lado estreito.

Neste caso, de modo apropriado, a placa de corte & executada
como uma placa de corte reversivel com, de preferéncia, quatro cantos de
corte (em um lado de base).

A fim de assegurar no bordo de junta, no qual dois lados estrei-
tos se tocam, que o material de corte em cada ponto forme a superficie ex-
terna, de acordo com um aperfeigoamento apropriado, as camadas se cho-
cam no bordo de junta por meia esquadria. Isto &, a estrutura de camadas
aplicada nos lados estreitos, de acordo com o tipo de réguas no lado final,
respectivamente, € equipada com um chanfro de, por exemplo, 45°, a de-
nominada meia esquadria, de tal modo que duas réguas da estrutura de
camadas adjacentes uma a outra ndo se tocam uma na outra de topo.

Em uma execugao alternativa, a estrutura de camadas ¢é aplica-
da no lado de base do corpo de base de placas em toda a superficie, sendo
que, no centro esta previsto, em particular, um furo de fixagdo central, atra-
vés do qual esta previsto um parafuso de fixagéo, para a fixagao da placa de
corte no assento da placa. A estrutura de camadas (corpo sinterizado), por
isso, & executada como uma placa perfurada, que é soldada sobre o corpo
de base de placas.

A tarefa de acordo com a invencéo, além disso, € solucionada
por um processo para o processamento com levantamento de aparas de um
furo, bem como, de sua superficie do furo, em uma etapa de trabalho, em
particular, para o processamento com levantamento de aparas de uma guia
de valvula e de seu assento da valvula, com a ferramenta de combinagao
descrita aqui. As vantagens expostas com respeito a ferramenta de combi-
nacdo e as execugdes preferidas também devem ser transmitidas de modo
adequado para 0 processo.

Exemplos de execugdo da invengéo serao esclarecidos em de-
talhes, a seguir, com auxilio de um desenho. S&o mostradas, respectiva-
mente, em representagdes esquematicas e parcialmente simplificadas:

figura 1A uma vista em perspectiva de uma ferramenta de com-



10

15

20

25

30

10

binagdo com um mandril porta-ferramenta extensivel hidraulico e placas de
corte reversivel dispostas tangencialmente.

Figura 1B uma vista de cima sobre o lado frontal da ferramenta
de combinagado de acordo com a figura 1A.

Figura 1C um corte ao longo da linha A-A na figura 1B.

Figura 2A uma representagao lateral de um cassete para o em-
prego na ferramenta de combinagdo de acordo com as figuras de 1A - 1C

junto com uma cunha de aperto.
Figura 2B, 2C vistas do cassete de acordo com a figura 2A gira-

das, respectivamente, em torno de 90°.
Figura 2D uma vista de cima sobre o lado frontal do cassete no

lado das placas de acordo com a figura 2A.
Figura 3 uma execugao alternativa da ferramenta de com-

binagdo com um mandril porta-ferramenta extensivel hidraulico e uma dis-
posicao radial das placas de corte reversivel.

Figura 4A uma representagdo lateral de um cassete para uma
disposigao radial da placa de corte reversivel.

Figura 4B uma vista de cima do cassete de acordo com a figura
4A girada em torno de 90°.

Figura 4C uma vista de cima sobre o lado frontal do cassete no
lado das placas de acordo com a figura 4A.

Figura 5A uma representagdo em perspectiva de uma placa de
corte reversivel de uma primeira alternativa.

Figura 5B uma vista de cima sobre o lado de base da placa de
corte reversivel de acordo com a figura 5A.

Figura 5C um corte através da placa de corte reversivel de a-
cordo com a linha A-A na figura 5B.

Figura 6A uma representagdo em perspectiva de uma forma de
execucio alternativa da placa de corte reversivel.

Figura 6B uma vista de cima sobre um lado de base da placa de

corte reversivel de acordo com a figura 6A.
Figura 6C um corte através da placa de corte reversivel de a-
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cordo com a linha A-A na figura 6B.

Figura 7A uma representagdo em perspectiva de uma placa de
corte reversivel de lado duplo, de uma outra execug&o alternativa.

Figura 7B uma vista de cima sobre um lado de base da placa de
corte reversivel de acordo com a figura 7A.

Figura 7C um corte de acordo com a linha A-A na figura 7B.

Partes que atuam iguais estdo dotadas dos mesmos numeros
de referéncia nas figuras.

A ferramenta de combinagdo no exemplo de execugéo das figu-
ras de 1A a 1C compreende um corpo de base 2, construido de forma com-
pacta e estreita, com um mandril porta-ferramenta extensivel 4 hidraulico
integrado. A ferramenta de combinagéo é ligada com uma peca de conexao
6 no lado traseiro com um fuso da ferramenta. O mandril porta-ferramenta
extensivel 4 apresenta uma area de aperto 8 cilindrica na extremidade dian-
teira. A area de aperto 8 serve para a recepgao de uma ferramenta rotativa,
neste caso, ndo representada em detalhes, em particular, de um escarea-
dor. Lateralmente ao lado da area de aperto 8 e radialmente distanciadas de
um eixo longitudinal central 10 da ferramenta de combinag&o, estao incorpo-
radas no corpo de base 2, ao todo, trés recepgbes de cassete de acordo
com o tipo de ranhuras, distribuidas em torno da circunferéncia. Nas recep-
cbes de cassete 12 estdo fixados cassetes 14 intercambiaveis, que em seus
lados frontais dianteiros apresentam um assento de placas 16 com uma su-
perficie de contato de base 18. Contra essa superficie esta apertada, res-
pectivamente, uma placa de corte 20, com seu lado de base designado a
seguir como lado de contato 22. Para o aperto esta previsto um parafuso de
aperto 24 central conduzido através da placa de corte 20. As placas de corte
20, distribuidas de maneira uniforme em torno da circunferéncia - como indi-
cado na figura 1C - sdo orientadas sob diferentes angulos conicos a em re-
lagdo ao eixo longitudinal central 10, e na verdade as trés placas de corte
20, no exemplo de execugdo sdo orientadas sob 30°, 45° e 70° em relagao
ao eixo longitudinal central 10. Deste modo, um assento da valvula 26 de

um anel do assento da valvula 28 a ser processado esta provido de uma
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superficie quase curvada, como pode ser depreendido da figura 1C. Cada
uma das trés placas de corte produz, neste caso, uma superficie de reves-
timento conica parcial. Na figura 1C as trés placas de corte estao represen-
tadas, somente para a ilustragdo, uma sobre a outra.

A ferramenta de combinagdo se estende em uma dire¢éo axial
29. Perpendicular a dire¢do axial 29 esta definida uma diregdo radial 31.
Perpendicular a dire¢do radial 31, como também a diregéo axial 29, por fim,
esta definida uma diregéo da circunferéncia ou tangencial 30.

No exemplo de execugédo das figuras de 1A a 1C as placas de
corte 20 estdo dispostas, respectivamente, tangenciais. Neste caso, como
disposicdo tangencial é entendido que, o lado de contato 22 esta orientado,
em esséncia, na diregdo tangencial 30. O lado de contato 22 esta disposto
inclinado somente em torno de um angulo pequeno, que forma um angulo
livre em relagdo ao alinhamento tangencial exato. A posi¢éo do lado de con-
tato 22, por isso, é definida, por um lado, pela orientagéo sob o angulo coni-
co a em relagéo ao eixo longitudinal central 10, por um lado, e a orientagé@o
na diregdo tangencial 30, por outro lado. No caso de uma disposigao tan-
gencial desse tipo das placas de corte 20, essa disposicdo corta com um de
seus lados estreitos 32 (compare, em particular, com a figura 1A), que esta
orientada para frente, na diregdo de rotagdo ou de corte 34. Por isso, as a-
paras levantadas em um alinhamento tangencial escoam ao longo do lado
estreito 32. As forgas de corte atuam na diregdo tangencial 30. Uma vez que
na diregdo tangencial 30 a placa de corte 20 apresenta sua extens&o longi-
tudinal (normalmente o lado de contato é aproximadamente de 3 a 5 vezes
tdo longo quanto o lado estreito), as forgas de corte sd0 recebidas sem pro-
blemas pela placa de corte 20, sem que venham a ocorrer vibragdes. Alem
disso, a placa de corte 20 encosta, com seu lado estreito traseiro, bem co-
mo, com seu lado estreito lateral, respectivamente, em uma parede lateral
do assento de placas 16.

Para a formagéo da recepgdo de cassete 12, no corpo de base
2 se estendem trés ranhuras na direcdo axial 29, distribuidas de maneira

uniforme em torno da circunferéncia. Como pode ser deduzido da figura 1C,
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a recepcao de cassete 12, vista no corte transversal, € executada aproxima-
damente em forma de L, portanto, aberta para a frente para o lado frontal, e
apresenta em seu lado traseiro, uma parede traseira da ranhura 36. O cas-
sete 14 propriamente dito apresenta, em sua area dianteira, um lado frontal
chanfrado, que ao mesmo tempo também define o assento de placas 16.

O cassete 14 ¢é fixado na recepgdo de cassete 12 com auxilio de
um parafuso de fixagdo 38 orientado, em esséncia, radialmente. Na area
traseira, esta conectada ao cassete 14 uma cunha de aperto 40, que esta
apertada entre o cassete 14 e a parede traseira da ranhura 36 (compare, em
particular, com a figura 1A). A cunha de aperto 40 serve para o ajuste do
cassete 14 na diregdo axial 29. Além disso, no terco dianteiro do cassete 14,
antes que o lado frontal chanfrado do cassete 14 se inicie, esta previsto um
parafuso de ajuste 42. Através desse parafuso existe a possibilidade de re-
gular o cassete 14 na diregdo radial 31 em relagéo ao corpo de base 2. O
parafuso de ajuste 42 se apdia na base da ranhura da recepgao de cassete
12.

O mandril porta-ferramenta extensivel 4 hidraulico apresenta
uma luva de aperto 44 central que fica interna, que forma uma fenda anular
46 para a area circundante do corpo de base 2, que apresenta uma largura
radial de, no maximo, 0,2 mm. A fenda anular 46 forma uma cémara de
pressdo e é parte de um sistema de pressdo. A cadmara de pressdo esta
preenchida com um liquido hidraulico. Por meio de um parafuso de ajuste de
press&o 48 é acionado um pistéo nao representado em detalhes neste caso,
de tal modo que a pressdo na camara de pressa@o pode ser variada por meio
da rotagcdo do parafuso de ajuste de pressdo 48. O parafuso de ajuste de
pressdo 48 esta colocado lateralmente no mandril porta-ferramenta extensi-
vel 4, e é acessivel por ali. Para o aperto de uma ferramenta rotativa (esca-
reador), essa ferramenta € inserida com seu cabo na luva de aperto 44, em
seguida, por meio de rotagdo do parafuso de ajuste de presséo 48 a pres-
sdo é aumentada no sistema de pressao e, com isso, na fenda anular 46, de
tal modo que, a luva de aperto 44 é apertada em todos os lados radialmente

contra o cabo de aperto. Em virtude do emprego de um sistema hidraulico,
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neste caso, ocorre uma admissdo de pressdo homogénea, de tal modo que
automaticamente ocorre um alinhamento exato da ferramenta rotativa ao
longo do eixo longitudinal central 10, sem que ocorra um deslocamento do
eixo longitudinal central da ferramenta rotativa em relag&o ao eixo longitudi-

nal central 10 do corpo de base 2.
Adicionalmente também esta prevista uma possibilidade de a-

juste axial para o escareador. Para isso, atua um parafuso de ajuste 50 (fi-
gura 1C), do mesmo modo, acessivel lateralmente, sobre um pino de ajuste
que pode ser deslocado axialmente, ndo representado em detalthes aqui,
contra o qual o escareador encosta no estado apertado. Neste caso, o pino
de ajuste apresenta na area final, na qual ele atua em conjunto com o para-
fuso de ajuste 50, de preferéncia, uma denteagdo, na qual o parafuso de

ajuste 50 agarra com sua rosca.
A ferramenta de combinagio descrita nas figuras de 1A a 1C se

apropria, em particular, pela combinagdo das caracteristicas para um pro-
cessamento altamente exato de uma guia do assento da valvula de um as-
sento da valvula 26, recapituladas mais uma vez a seguir:

- Por meio do emprego de um mandril porta-ferramenta exten-
sivel 4 hidraulico é assegurada uma orientagdo exata do escareador ao lon-
go do eixo longitudinal central 10. Ao mesmo tempo, esse principio de cons-
trugdo oferece uma estrutura muito compacta e que economiza espaco, de
tal modo que, em um processamento do bloco do motor podem ser empre-
gadas paralelamente varias ferramentas de combinagao desse tipo, uma ao
lado da outra.

- Por meio da possibilidade de ajuste axial do escareador €
possivel um ajuste exato na dire¢do axial, em particular, no caso do empre-
go paralelo de varias ferramentas de combinagao.

Uma vez que, tanto o mecanismo de aperto (parafuso de ajuste
de pressdo 48) como também o mecanismo de ajuste (parafuso de ajuste
50) sdo acessiveis pelo lado do mandril porta-ferramenta 4, a troca de fer-
ramenta pode ocorrer sem problemas, sem que a ferramenta de combina-

o tivesse que ser desmontada da maquina. A possibilidade de ajuste axial,
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além disso, é possibilitada com o escareador inserido.

- Por meio das placas de corte 20 orientadas tangencialmente,
as forgas de corte sdo recebidas com seguranga e sem vibragoes.

- Por meio da disposigdo tangencial da placa de corte 20, uma
torcdo condicionada pela tolerancia da placa de corte 20 dentro do assento
de placas 16 em relagdo a posigdo tedrica ndo tem nenhum efeito ou quase
nenhum efeito sobre a orientagdo do canto de corte da placa de corte 20 em
relagdo ao angulo cdnico a. Isto &, a disposi¢éo tangencial é relativamente
insensivel com respeito a exatiddo de angulo na formagéo do angulo conico
do assento da valvula 26. Isto é de especial vantagem, uma vez que para o
assento da valvula 26 é exigida uma exatiddo de angulo extremamente alta
de, por exemplo, + 5 minutos.

- Por meio da fixagdo do cassete 14 na recepgdo de cassete
12, executada em forma de ranhura, é garantida adicionalmente uma con-
dugao segura, e as forgas que surgem durante o corte sdo transmitidas, de
modo confidvel, para o corpo de base 2, sem que surjam vibragoes.

- Através da cunha de aperto 40 ¢ possibilitado um ajuste da
placa de corte 20 na diregdo axial 29, que é de grande vantagem, em parti-
cular, no emprego paralelo de varias ferramentas de combinagao.

| - Por meio do aperto da cunha de aperto 40 entre o cassete 14
e a recepcdo de cassete 12 ¢ fixada, com seguranga, a posicao axial, e €
evitado um desajuste na dire¢éo axial.

- Finalmente, por meio da possibilidade de ajuste radial do
cassete 14, no caso de necessidade, em particular, também o angulo cbnico
a pode ser ajustado. Em virtude da disposi¢do do parafuso de ajuste 42 ra-
dial no terco dianteiro, na conexdo do parafuso de aperto 24, isto é, durante
o acionamento do parafuso de ajuste 42 ocorre um movimento de tomba-
mento do cassete 14, de tal modo que o angulo cdnico a da placa de corte
20 se altera.

A estrutura do cassete 14 e a atuagdo conjunta com a cunha de
aperto 40 podem ser depreendidas, em particular, também das figuras de

2A a 2D. A cunha de aperto 40 esta equipada com um pino com rosca dupla
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52, que apresenta duas pegas parciais com rosca em sentido contrario. Com
sua pega parcial com rosca dianteira ele agarra, no estado montado, em
uma rosca no corpo de base 2, e com sua pega parcial com rosca traseira
ele é girado na cunha de aperto 40. O pino com rosca dupla 52 esta orienta-
do ao longo de um eixo longitudinal 54, que esta orientado inclinado para
uma parede traseira do cassete 56. A cunha de aperto 40 encosta com uma
superficie em cunha contra a parede traseira do cassete 56. Oposta a su-
perficie em cunha plana, a cunha de aperto 40 é executada arredondada de
acordo com o tipo de um revestimento conico. Com a superficie de revesti-
mento conico ela se ajusta exatamente em uma recepg¢éo correspondente
no corpo de base 2 na parede traseira da ranhura 36. Durante o ajuste do
pino com rosca dupla 52, de agora em diante a cunha de aperto 40 é deslo-
cada ao longo do eixo longitudinal 54, de tal modo que a posigéo do cassete
¢ variada na diregdo axial 29.

No exemplo de execugdo das figuras de 2A a 2D, na placa de
corte 20 esta representado um canto de corte 58, com o qual, durante o pro-
cesso de acabamento, a placa de corte 20 esta em contato com a peca a
ser trabalhada. Na variante de execugdo de acordo com as figuras de 1A a
1C podem ser reconhecidos no total quatro cantos de corte 58. Neste caso,
normalmente os cantos de corte 58 apresentam um revestimento de um ma-
terial de corte duro, em particular, um revestimento de CBN.

Como pode ser deduzido da figura 2C, a placa de corte 20 nao
esta orientada exatamente paralela & diregao tangencial 30, porém apresen-
ta a esta diregdo um angulo livre B que esta situado, por exemplo, na faixa
entre 3 e 10°. No exemplo de execugédo o angulo livre B € de 5°.

No exemplo de execugdo de acordo com a figura 3, para a fer-
ramenta de combinacgdo também & empregado o mandril porta-ferramenta
extensivel 4 descrito para as figuras de 1A a 1C. Em contraste com o exem-
plo de execugdo de acordo com as figuras de 1A a 1C, neste caso, contudo,
sdo empregados cassetes 60 comuns com placas de corte 20 dispostas ra-
diais. Neste caso, como placas de corte sdo empregadas, em particular,

placas de corte reversivel triangulares. Por motivo de espago, em particular,
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em assentos da valvula 26 menores, ndo & possivel o emprego de placas de
corte reversivel 20 de quatro ou mais cantos. Com excegdo do alinhamento
radial das placas de corte 20, a montagem da ferramenta de combinagao
corresponde a da ferramenta de combinagdo descrita nas figuras de 1A a
1C. A montagem especial do cassete 60 resulta das figuras de 4A a 4C. A
placa de corte triangular 20 esta apertada com auxilio do suporte de aperto
62. Como pode ser deduzido da figura 4B, o angulo conico a € determinado
através da orientagdo de um dos trés lados de canto que forma o canto de
corte.

A partir de agora, nas figuras de 5 a 7 estdo representadas pla-
cas de corte reversivel 20 executadas de modo distinto, que estéo previstas,
em particular, para o emprego na ferramenta de combinagao descrita anteri-
ormente, em particular, com o assento de placas 16 disposto tangencial-
mente. Todas as placas de corte 20 estdo equipadas com uma estrutura de
revestimento constituida de duas camadas. A camada 64 externa é constitu-
ida de um material de corte, em particular, de CBN ou também de diamante.
De preferéncia, a camada 66 interna colocada embaixo é constituida de me-
tal duro. A estrutura de camadas constituida destas duas camadas 64, 66 €
colocada, em particular, soldada sobre um corpo de base de placas 68. A
estrutura de camadas ¢é fabricada primeiramente como um corpo sinteriza-
do. Além disso, todas as placas de corte 20 apresentam um furo de fixagéo
68 central, através do qual o parafuso de aperto 24 € conduzido.

A espessura da camada d1 da camada externa esta situada na
faixa de alguns décimos de milimetros, por exemplo, na faixa de 0,3 é de
aproximadamente 0,8 mm. A espessura da camada d2 da camada interna
66 & do mesmo tamanho. No exemplo de execugao a espessura da camada
d1 da camada externa de CBN esta em 0,7, a espessura da camada d2 da
camada de metal duro 66 interna estd em 0,6 mm. No total, nos exemplos
de execugdo, os cantos de corte 72 opostos apresentam um intervalo a na
faixa de aproximadamente 12 mm. A espessura da placa d3 tem o valor de

aproximadamente 6,4 mm.
Nos exemplos de execugdo das figuras 5 e 6 a estrutura de re-
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vestimento é pré-fabricada como réguas estreitas, que s&o colocadas sobre
os lados estreitos 32 do corpo de base de placas 68. Na variante de execu-
cao de acordo com as figuras de 5A até 5C, neste caso as réguas individu-
ais da estrutura de revestimento sdo cortadas por meia esquadria, de tal

modo que a camada externa 64 forma continuamente a borda externa dos

lados estreitos 32. Em contraste a isto, no exemplo de execugdo das figuras

de BA até 6C, as réguas individuais encostam uma na outra de topo, de tal
modo que, em areas parciais, também a camada 66 interna surge no lado
externo.

As placas de corte 20 representadas nas figuras 5 e 6 apresen-
tam respectivamente, quatro cantos de corte 72. Os lados estreitos estao
inclinados em torno de um angulo y em relagdo a uma perpendicular da pla-
ca 74. Este angulo se situa, por exemplo, na faixa de 10 a 15°. De modo
alternativo a variante de execugdo de acordo com as figuras de 6A até 6C, e
executada uma placa de corte reversivel 20 com somente dois cantos de
corte 72, situados opostos, em uma variante simples.

No caso da disposi¢cdo da estrutura de camadas nos lados es-
treitos, em um alinhamento tangencial da placa de corte 20, a apara é reti-
rada através do lado estreito, isto &, ela desliza no lado estreito ao longo da
camada externa 64. A profundidade do corte é determinada pelo alinhamen-
to tangencial através da profundidade de penetragdo da placa de corte 20
na peca a ser trabalhada e, na verdade, em esséncia, na diregdo da per-
pendicular da placa 74. Por isso, independente da profundidade do corte,
devido a disposi¢do da estrutura de camadas nos lados estreitos 32, a ca-
mada externa 64 sempre esta em contato com a peca a ser trabalhada a ser
processada.

No exemplo de execugdo da figura 7, em oposi¢do aos exem-
plos de execugdo das figuras 5 e 6, a estrutura de camadas, de agora em
diante é colocada em lados de base opostos do corpo de base de placas 68
e ndo em seus lados estreitos. Neste caso ¢ de particular significado o fato
de que, a estrutura de camadas é executada como uma placa continua, que

apresenta simplesmente um furo de fixagéo 70 central.
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No exemplo de execugio das figuras de 7A a 7C a placa de cor-
te reversivel 20 é executada como placa de corte reversivel de lado duplo
com o total de oito cantos de corte 72. O angulo y que forma um angulo livre
é obtido através de um chanfro, no lado frontal, da estrutura de camadas em
forma de placas, como € deduzido, em particular, da figura 7C. O corpo de
base de 68 em si ndo apresenta nenhum chanfro, em virtude desta estrutura
especial. De modo alternativo a placa de corte reversivel 20 de lado duplo,
naturalmente a estrutura de camadas também pode ser colocada somente
em um lado.

Além disso, o corpo de base de placas 68 apresenta um anel de
centralizar 76, disposto em torno do furo de fixagdo 68, que apresenta um
contorno externo de varios cantos, no exemplo de execugéo, oito cantos.
Correspondendo a isto, a estrutura de camadas também apresenta um con-
torno interno de varios cantos, de tal modo que, a placa a ser colocada so-

bre o corpo de base de placas 68 ¢ disposta na posi¢éo de giro correta.
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REIVINDICAGOES

1. Ferramenta de combinagdo para o processamento com le-
vantamento de aparas de um furo, bem como, de sua superficie do furo, em
particular, para o processamento com levantamento de aparas de uma guia
de valvula e de seu assento da valvula (26), com um corpo de base (2), que
apresenta um mandril porta-ferramenta (4) que se estende na dire¢ao axial
(29) para uma ferramenta rotativa, para o processamento de furo, bem co-
mo, pelo menos, um assento de placas (16) distanciado radialmente de um
eixo longitudinal central (10), para a recepgao de um corpo de corte (20) em
forma de placas, que esta previsto para o processamento da superficie do
furo, e compreende dois lados de base (22) que ficam opostos e ligados en-
tre si através de lados estreitos (32), sendo que, o assento de placas (16)
apresenta uma superficie de contato de base (18), contra a qual, no estado
montado, o corpo de corte (20) é apertado com um de seus lados de base
(22), caracterizada pelo fato de que, a superficie de contato de base (18)
esta orientada de tal forma, que um corpo de corte (20) posicionado no as-
sento de placa (16) é orientado de modo tangencial, e a superficie de conta-
to de base (18) é orientada sob um angulo conico (a) na faixa de 20° - 80°
em relagéo a diregdo axial (29).

2. Ferramenta de combinacdo de acordo com a reivindicagao 1,
caracterizada pelo fato de que, o mandril porta-ferramenta (4) apresenta
uma area de aperto (8), e é executado de tal modo que, a forga de aperto
atua continuamente na area de aperto (8) e de maneira uniforme na diregao
radial (31), e pode ser ajustado por meio de um mecanismo de aperto (48)
colocado lateralmente no mandril porta-ferramenta (4).

3. Ferramenta de combinagéo de acordo com a reivindicagao 2,
caracterizada pelo fato de que, o mandril porta-ferramenta (4) € um mandril
porta-ferramenta extensivel (4) hidraulico, que apresenta uma camara de
pressdo (46) em forma de fenda anular, para a produgao de forga de aperto.

4. Ferramenta de combinagdo de acordo com a reivindicagéo 2
ou 3, caracterizada pelo fato de que, o mandril porta-ferramenta (4) apresen-

ta um mecanismo de ajuste axial, para o ajuste da ferramenta rotativa na
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diregdo axial (29), sendo que, o mecanismo de ajuste pode ser acionado
através de um elemento de ajuste (50) colocado lateralmente no mandril
porta-ferramenta (4).

5. Ferramenta de combinagdo de acordo com uma das reivindi-
cagdes anteriores, caracterizada pelo fato de que, esta previsto um cassete
(14, 60) intercambiavel, que apresenta um corpo de base do cassete, que se
estende na diregdo axial (29), em cujo lado frontal dianteiro esta disposto o
assento de placas (16).

6. Ferramenta de combinagdo de acordo com a reivindicagao 5,
caracterizada pelo fato de que, no corpo de base (2) esta prevista uma ra-
nhura orientada na diregdo axial (29), como recepgéo de cassete (12), para
o cassete (14, 60).

7. Ferramenta de combinag&o de acordo com a reivindicagao 5
ou 6, caracterizada pelo fato de que, no estado montado, o cassete (14, 60)
pode ser ajustado na diregdo axial (29), com auxilio de um primeiro elemen-
to de ajuste (40), que estd apertado entre o cassete (14, 60) e o corpo de
base (2).

8. Ferramenta de combinagdo de acordo com a reivindicagéo 7,
caracterizada pelo fato de que, o primeiro elemento de ajuste é executado
como uma cunha de aperto (40), que é deslocada com auxilio de um ele-
mento de ajuste (52) na dire¢do do eixo longitudinal (54) do elemento de
ajuste (52).

9. Ferramenta de combinagdo de acordo com uma das reivindi-
cagdes de 5 a 8, caracterizada pelo fato de que, no estado montado, o cas-
sete (14, 60) pode ser ajustado na diregdo radial (31), com auxilio de um
segundo elemento de ajuste (42).

10. Ferramenta de combinacdo de acordo com a reivindicagao
9, caracterizada pelo fato de que, o segundo elemento de ajuste (42) é exe-
cutado como um parafuso de ajuste, que pode ser apertado em uma rosca

do cassete (14, 60), e se apdia contra o corpo de base (2).
11. Ferramenta de combinagdo de acordo com uma das reivin-

dicagbes anteriores com corpo de corte (20) em forma de placas, com um
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corpo de base de placas (68), que compreende dois lados de base (22) que
ficam opostos e ligados entre si através de lados estreitos (32), sendo que,
em um lado estreito (32) do corpo de base de placas (68) esta colocada
uma estrutura de revestimento compreendendo duas camadas (64, 68), pa-
ra a formagao de um canto de corte (72) entre o lado estreito (32) e o lado
de base (22).

12. Ferramenta de combinagdo de acordo com a reivindicagao
11, no qual, dois lados estreitos (32) adjacentes um ao outro estao equipa-
dos com uma estrutura de revestimento, sendo que, as camadas (64, 68) se
chocam em um bordo de junta por meia esquadria.

13. Ferramenta de combinagdo de acordo com uma das reivin-
dicacdes 1 a 11, com corpo de corte (20) em forma de placas, com um cor-
po de base de placas (68), que compreende dois lados de base (22) que
ficam opostos e ligados entre si através de lados estreitos (32), sendo que,
em um lado de base (22) do corpo de base de placas (68) esta colocada
uma estrutura de revestimento em forma de placas, compreendendo duas
camadas (64, 66), para a formagdo de um canto de corte (72) entre o lado
estreito (32) e o lado de base (22).

14. Processo para o processamento com levantamento de apa-
ras de um furo, bem como, de sua superficie do furo em uma etapa de tra-
balho, em particular, para o processamento com levantamento de aparas de
uma guia de valvula e de seu assento da valvula (26), com auxilio de uma
ferramenta de combinagdo de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a
13.

15. Corpo de corte (20) em forma de placas, com um corpo de
base de placas (68), que compreende dois lados de base (22) que ficam
opostos e ligados entre si através de lados estreitos (32), sendo que os la-
dos estreitos (32) do corpo de base de placas (68) sao formados de reves-
timento em forma de placas, compreendendo duas camadas (64, 66), que e
formado ao continuamente ao redor do lado de base (22), sendo que entre o
lado estreito (32) e o lado de base (22) séo formados cantos de corte (72).

16. Corpo de corte (20) em forma de placas, com um corpo de



base de placas (68), que compreende dois lados de base (22) que ficam
opostos e ligados entre si através de lados estreitos (32), sendo que no lado
de base (22) do corpo de base de placas (68), um revestimento em forma de
placas, compreendendo duas camadas (64, 66), para formagao de cantos
de corte (72) entre o lado estreito (32) e o lado de base (22) é aplicado,
sendo que um lado frontal de ambas camadas (64, 66) orientada para o res-
pectivo lado estreito (32) é orientado para uma diregao perpendicular a pla-
ca em um angulo (y) e as camadas (64, 66) terminam sem degrau no lado

estreito (32) do corpo de base da placa (68).
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Fig. 1A
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Fig. 2D
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Fig. 3
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Fig. 4C
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Fig. 5C Fig. 5B
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Fig. 6C - Fig. 6B
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Fig. 7C Fig. 7B
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O TOFEL G-

RESUMO
Patente de Invengdo: "FERRAMENTA DE COMBINAGCAO E PROCESSO
PARA O PROCESSAMENTO COM LEVANTAMENTO DE APARAS DE UM
FURO, E DE SUA SUPERFICIE DO FURO, BEM COMO, CORPO DE

' CORTE PARA UMA FERRAMENTA DE COMBINACAO DESSE TIPO".

A presente invengao refere-se a um processamento com levan-
tamento de aparas altamente preciso de um assento da valvula (26), bem
como, de uma guia de valvula, a ferramenta de combinagado apresenta um

‘mandril extensivel (4), em p'articular, hidraulico, que esté previsto para a re-

cepgdo de uma ferramenta de fina de rotagdo para o processamento da guia

" de véalvula. Ao mesmo tempo, diversas placas de corte (20) estdo posiciona-

das, em particular, tangencialmente distribuidas em torno da circunferéncia.
Essas piacas sdo fixadas, de preferéncia, em um cassete (14), que pode ser
ajustado tanto na diregdo axial (29) como também na diregdo radial (31).
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