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INFLUENCIA DO METODO DE FIXACAO DA FERRAMENTA NO
PROCESSO DE ALARGAMENTO EM GUIAS DE VALVULAS
AUTOMOTIVAS

Sebastido Gongalves Lima Junior; Helder Barbieri Lacerda.

Durante o estudo do alargamento de guias de valvulas automotivas, foi constatado que o
método de fixagdo das guias influi consideravelmente no processo. Foram selecionados quatro
alargadores de metal-duro, especialmente desenvolvidos para 0 processo de alargamento de
guias automotivas. O primeiro conjunto de ensaios foi realizado utilizando um mandril-hidraulico,
para fixar a ferramenta ao eixo arvore da maquina. Apos visita ao fornecedor das ferramentas,
este método foi considerado inadequado, por ndo haver possibilidade de ajuste de batimento
radial das mesmas. Entdo foi recomendado o uso de uma barra de mandrilar, onde pode-se fixar o
alargador com a possibilidade de ajustes do batimento.

A barra de mandrilar € uma ferramenta que trabalha com quatro laminas de CBN e um
alargador, possibilitando o alargamento da guia e o desbaste ou acabamento da sede de valvula
na mesma operagdo. Apoés ser feita a alteracdo recomendada, foi realizado um segundo conjunto
de ensaios. Em cada conjunto de ensaios foram mensurados 8 valores de circularidade em alturas
diferentes e suas médias foram utilizadas na criagdo dos gréficos.

Na primeira etapa foram comparados os resultados dos dois conjuntos e foi notado um
aumento na circularidade resultante, conforme mostrado na Fig. la. Era esperado que os
resultados, com o uso da barra de mandrilar, fossem menores que os encontrado no primeiro
método de fixacdo. Como este fato ndo ocorreu, uma segunda etapa foi realizada, contendo
repeticdes dos dois métodos de fixacao.

Na segunda etapa verificou-se que os valores de circularidades obtidos com o uso de
mandril hidraulico sofreram um pequeno aumento, mas ainda se mantiveram inferiores aos
obtidos com a barra de mandrilar, conforme Fig. 1b.
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Figura 1: Comparacao dos valores de circularidade entre os métodos de fixacao.

As curvas mostradas sdo muito proximas e, com isso, nao foi possivel adicionar o desvio-
padrdo de cada ponto. A solucdo para esta limitacdo foi a separacdo das curvas, o que deu
origem as Figuras 2a e 2b. Pode-se observar que os ensaios realizados com o madril hidraulico,
além de possuirem menores valores de circularidade, possuem menores desvios-padrao,
demonstrando que este método de fixacdo é mais eficiente.

Inicialmente, a mudanca no método de fixacdo foi motivada pela possibilidade de se
reduzir o batimento radial da ferramenta. Com o uso de um relégio comparador com resolucdo de
1um, foram verificados os valores de batimento para ambos métodos de fixacdo utilizados. Os
valores encontrados sdo mostrados na Tabela 1.
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Figura 2 — Comparacao dos desvios-padréo

Os menores valores de batimento foram conseguidos com o uso da barra de mandrilar,
devido a existéncia de parafusos que permitem minimizar este erro. Apesar de néo ter conseguido
zerar 0 erro, por caracteristicas de ajuste do furo que continha o alargador, ele foi mantido inferior
a 3um, que é o valor maximo admitido pelo fabricante. A dificuldade em se eliminar o erro por
completo, se deve ao modo como os parafusos devem ser apertados, sendo um processo
trabalhoso. No caso da ferramenta 4, a folga entre o alargador e o furo da barra foi tdo reduzido
que os parafusos de ajuste perderam sua funcdo. Para o mandril-hidraulico, ocorreram duas
situagBes onde o erro foi inferior a resolugéo do instrumento, de 1um.

Tabela 1: Batimento radial nos métodos de fixag&do (valores em pum).

Ferramenta | Mandril Hidraulico | Barra de mandrilar
1 7 2
2 Menos de 1 1
3 8 1
4 Menos de 1 3

Nota-se que a reducdo do batimento da ferramenta, por ajustes realizados na barra de
mandrilar, ndo é tdo eficiente como se imaginava. Provavelmente, o ajuste ndo se manteve
estavel durante o processo de usinagem, permitindo que a ferramenta perdesse a coaxilidade em
relacdo a peca. Este problema provavelmente € causado pela forma como os parafusos estédo
dispostos na barra, sendo necesséria uma pequena alteracdo no projeto, com adicao de mais dois
parafusos para aumentar a robustez do ajuste realizado. Apdés a alteracdo proposta, deve-se
realizar novos ensaios para certificar a melhoria na fixagao.

Finalmente, conclui-se que, apesar do mandril hidraulico inicialmente ter um erro de
batimento maior que a barra de mandrilar, ele € capaz de fixar melhor a ferramenta durante a
usinagem, o que resulta em guias com superficies internas com menor erro de circularidade.
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