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MEMORIA DESCRIPTIVA

”
LA R T

La invencidn se refiere a una herramiernta’de tala-
L

L

drar con filos insertados. . T3
sede

Las herramientas de taladrar convencioua?qs de
¢s s o

esta clase presentan puntas de metal duro colocadas sobre
el soporte de la punta de la broca, las cuales estan recti-
ficadas de manera adecuada para formar el filo principal,
el filo auxiliar y el filo transversal.

Las herramientas de este tipo son también adecua-
das; debido a su resistencia aumentada al desgaste, para
el mecanizado con arranque de virutas de aleaciones de alu-
minio con contenido de silicio, las cuales se utilizan ac-
tualmente de manera creciente. Sin embargo, la dureza de es-
tos materiales para altas temperaturas es 1imitgda, por 1o
que las aristas cortantes generalmente se embdﬁan con gran
rapidez a velocidades mas elevadas de trabajo en el mecani- -
zado de materiales que presentan un dificil arranque de vi-

rutas.

Para mecanizar materiales cuyo arranque de viru-
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tas es muy dificil y con una elevada capacidad de corte de
virutas se han dado a conocer mientras tanto materiales po-
licristalinos de corte como por ejemplo diamante policrista-
lino o nitruro de boro clbico policristalino; estos materia-
les de corte se ofrecen en el mercadq pof ejempléﬂqéh el
nombre de hmateriales de corte PKD" o "BORAZON CH&}? Sin
embargo, estos materiales de corte no pueden aplicarse di-

rectamente en la punta de la broca debido a los nes€sarios

¢ o

y muy costosos procedimientos de fabricacidén. Estos materia-

les de corte requieren mads bien un material de sopoyrte, por
L 4

ejemplo metal duro, sobre el que se aplican de manera indi-

soluble mediante el uso de temperaturas muy superipres a
. \d e o

los 1000%C y a una presibén elevada de 6000 a 7000ZMPa apro-

ximadamente en capas de hasta 0,5 mm. De este modo se obtie-

nen inserciones de filos de herramientas y plaquitas de cor-

te extremadamente resistentes que se encuentran en el merca
do con la denominacidén de plaquitas "COMPAX" o "BZN". Estas
plaguitas pueden obtenerse en gruesos totales seleccionados
de aprox. 1,5 mm hasta varios mm y en sencillas formas geo-
métricasf por ejemplo como plaquitas rectangulares o circu-
lares, disponiéndose exclusivamente, debido al procedimien-
to de fabriacidn, de plaquitas planas de corte. Debido al

motivo mencionado, estos nuevos y muy ventajosos materiales
de corte solamente podian utilizarse hasta ahora en cuchi-
llas de torno o herramientaé de fresar o en herramientas de
taladrar de un solo filo, porque en todas estas herramien-

tas hay un espacio destalonado suficientemente grande en la

/
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zona del filo que posibilita la realizacidén de angulos de
desprendimiento positivos y el traslado de las superficies
de soldadura a zonas poco sometidas a carga.

Estas posibilidades no estan dadas en las herra-
mientas de taladrar de una pluralidad de filos;_ignéﬁe si

e %eoq

se substituyen los filos principales convencionaleg de una
R L]

S

herramienta de taladrar de esta clase por plaquitas de cor-
te del tipo indicado, entonces, con una longitqd{egéViame—
te establecida de los filos, las soldaduras de los materia-
les de soporte del metal duro y los soportes de T?}?l duro

tendrian que solaparse en la zona del centro de ia.Qroca.
L 3K 3

[ 4
®oo

Sin embargo, en esta zona, debido a que no puedes.regalizar-
. e o

se un angulo de desprendimiento positivo en la zena.del fi-

lo transversal de una herramienta de taladraf, 1Z.cérga de
presidn de la:herramienta de taladrar eé maxima, por lo que
estos puntos de soldadura estarian sometidos en el servicio
a una carga tan grande que saltarian irremisiblemente. Por
este motivo se ha prescindido de dotév las herramientas de
taladrar de dos filos o de una pluralidad de filos de las
plaquitas de corte de este tipo y ée han tenido que trasla-
dar a las herramigptas de taladbar de un-solo filo, las cua-
les, sin embargo, adolecen del inconveniente de que tienden
a desviarse.

La invertidén se plantea por consiguiente el pro-
blema de crear una;herramienta de taladrar de dos filos o
de una pluralidad de filos que posibilite con una utiliza-

cién efectiva y econdémica de los filos y con la mas amplia

/
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proteccidén de los puntos de unidn con el soporte de la pun-—
ta de la broca una incorporacidn sin problemas de plaquitas
de corte de materiales policristalinos de corte, de manera
que la capacidad de arranque de virutas y la duracidén de
L] [ ]
la herramienta puedan incrementarse considerableqéqgk sin
. - o %o
complicaciones. S e
ee® o
Este problema se resuelve mediante las caracteris-
. . . . b . . .
ticas indicadas en la parte correspondiente de la q§1v1nd1—
¢ ety
cacidén 1.
Mediante la nueva ejecucidn segin la invencidn

L I Y

de la seccidn transversal de la herramienta de talasirar de
L

.
o0

tal modo que los filos principales queden situades, substan-

cialmente en planos axiales, se ofrece la posibiligad de
. [ 2 )

prever en el centro de la herramienta de taladré?.uﬁ vacia-
do, por ejemplo en la forma de un destalonado, mediante el
cual el punto de soldadura ya no esta sometido en esta zona
a unas presiones tan elevadas. Con ello resulta también la
ventaja adicional dg que también el material policristalino
de corte queda fuera de la zona sometida a una pura y extre-
madamente elevada éarga de presidn, frente a la que este
material de corte es relativamente sensible. La duracidn
de la herramienta de taladrar o la vida 0til de la misma,
es-decir, la eficacia econdmica de servicio de la herramicn-
ta-puede aumentarse adicionalmente de este modo.

Ademas, la disposicidon de los filos principales

posibilita destalonar los extremos radialmente interiores

de las plaquitas de corte de los filos principales cOmoda-
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mente y sin ningdn acortamiento o debilitamiento del filo
principal, es decir, dotarlas de angulos de despullo mas
grandes, porque la velocidad periférica de cada punto en

el filo principal se encuentra perpendicularmente en el mis-

* [

mo. Finalmente la ejecucidn segin la invencidn ddﬂié:herra—
mienta de taladrar ofrece la ventajosa posibilidé@lﬁ% corre-
gir los angulos de despullo y los angulos de desprendimien-
to en la zona del filo principal mediante el desgﬁgéhado
desde fuera, por lo que la herramienta de taladrar puede
utilizarse de una manera todavia més efectiva. PQF.Eonsi—
guiente, la realizacidn segin la invencidén de lashewramien-—
'to.

ta de taladrar estd adaptada de manera Optima a ra.plaquita

de corte de la herramienta con su material de copbe-desde

* o
oo o

luego muy duradero pero también relativamente sensible a
la presidn.

Se ha hecho evidente que el filo principal no tie-
ne que acortarse, incluso cuando se dispone en planos axia-
les puros. Los filos principales terminan desde luego a una
distancia predeterminada del centro de la broca. Sin embar-
go, esta 1ihitaci6n de la longitud de los :ilos principales
puede ser absorbida sin mas por la superficie en cufia o de
la superficie cuneiforme .en la zona del vaciado de la punta
de l1a broca en los casos eh los que la punta de la broca
esta constituida en su totalidad por metal duro. Esta ejecu-
cidn en forma de cuiia del vaciado de la punta de la broca
cuida de manera fiable que el mufion de material que sc ori-

gina en la operacidén de taladrar en el nicleo del taladro
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sea apartado lateralmente a presidn de manera suave facil
y cizallado en esta operacion, pudiendo minimizarse la fuer-
za de avance mediante la eleccidén adecuada del angulo de

inclinacidon de esta superficie de base en forma de cufia del

vaciado de la punta de la brgoca.

s ¢

- . s 2 . . . .’ Ld .
La realizacion segun la invencidn de 1d hecrramien-
L]
ta de taladrar es adecuada de igual modo para herramientas

. . A . 2
tanto de ranuras rectas como de ranuras en esplralﬂ;nmuen—

dose realizar coémodamente las geometrias éptimas de los fi-

los, incluso en el caso de grandes Angulos de desprgndimien-
Taweose

to laterales. . ot

* e

Con

Los desarrollos de la invencién segin bLag.reivin-
- ]

-

dicaciones siguientes a la primera contribuyen al alkterior

perfeccionamiento de las posibilidades de aplica&ﬁ%ﬁ, al
alargamiento adicional de la duracidn de la herramienta,
asi como a la simplificacidén de la fabricacién de la herra-
mienta de taladrar, lo cual fTavorece a su vez la eficacia
econdmica de la herramienta de taladrar.

Debido a que los filos principales se encuentran
exclusivamente en planos axiales de la herramienta de tala-
drar, es completamente suficiente que el vaciado de la pun-
ta de la broca, por ejemplo en la forma de un destalonado,
presente en la zona de las aristas cortantes de las plaqui-
tas de corte, situadas radialmente en el interior, paredes
laterales situadas paralelamente respecto al eje de la bro-
ca, las cuales estan situadas perpendicularmente en los fi-

los principales. Sin embargo, mediante la realizacidn segun

/
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la invenciéon también es posible, sin mas, prever en esta

zona igualmente angulos de despullo mayores, sin que por

eilo tenga que complicarse el procedimiento de fabricacidn.
Mediante el desarrollo segin la reivindicacidn

3, se elimina el &ngulo agudo entre el filo princ&péi y las

aristas cortantes de las plaquitas de corte, situ&dﬁg ra-

dialmente en el interior, normalmente definido por el angu-

lo de la punta de la broca y el vaciado de la pupttg e la

broca, con lo que se puede alargar considerablemente la du-

racidén de las plaquitas de corte porque se ha reducido el
"".

X M
Los vaciados de la punta de la broca sqq:brefe—

. - » e .
rentemente destalonados. Esto ofrece ad101ona1meqﬁ§.la ven-

peligro de rotura de la punta del filo.

tajosa posibilidad de optimizar la configuracién’*del® fondo
del vaciado mediante la eleccidon de una muela perfilada ade-
cuada, y ademids la posibilidad de realizar con medios rela-
tivamente sencillos un vaciado destalonado, es décir, Gue
define Angulos de despullo mayores en la zona de las aris-
tas cortantes situadas en el interior. De este modo se ac-
tha en contra de la formacién de filos de recrecido, por
lo que puede aumentarse adicionalmente la capacidad de cor-
te de virutas de la herramienta de taladrar.

Debido a la resistencia extremadamente elevada
al desgaste de las plaquitas de corte se ofrece su incorpo-
racion también de manera especial nara herramientas de tala-

drar que estan dotadas de canalcs interiores para el refri-

gerante o lubricante. Las plaquitas de corte de los filos

/
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estan disponibles en forma de piaquitas relativamente pla-
nas, por lo qﬁe atn en el caso de que los canales para el
refrigerante desemboquen en la punta de 1la broca‘en el cen-
tro de la superficie destalonada de los filos principales

[ ] »
de la broca, todavia queda suficiente espacio parg ifitegrar -

la plaguita de corte delante de este canal de reﬁrﬂééracién

en la punta de la broca.

Mediante la orientacidn segln la invengidr! del

filo principal exclusivamente en planos axiales, resultan

cargas muy favorables en la zona de las superficies de con-

®ay .

tacto entre la plaquita de corte y la punta de 1z b&oca,
L2 3 .
.'..
por lo que la unidén de soldadura situada en estas .,zpnas pue-

- [ 2
Seote

de absorber de manera fiable las fuerzas de cortg g, .de avan-

ce. Debido a que el material policristalino de CBY%é esta
aplicado sobre un material de soporte de metal duro de ele-
vada resistencia y la plaquita de corte posee por consi-
guiente una rigidez muy elevada, es suficiente dotar la pun-
ta de la broca de unos vaciados relativamente pequefios para
alojar estas plaquitas de corte por lc que el coste de 1la

técnica de fabricacidn se mantiene dentro de los limites

.en la fabricacidén de la herramienta de taladrar segin la

invencidén. Ademas, debido a que las plaquitas de corte tie-
nen una forma geométrica muy sencilla, estos vaciados pue-
den realizarse con herramientas de mecanizado convenciona-
les con arranque de virutas.

Otros desarrollos ventajosos de la invencidn son

objeto de las restantes reivindicaciones.

7
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A continuacidén se explican detalladamente. a la
luz de planos esquemdticos varios ejemplos de ejecucidén de
la invencion. Los planos muestran:

La Fig. 1 la vista en perspectiva de la punta de

L] -
la herramienta de taladrar de una pluralidad de ﬁ&%@é, con

b o Pog
los filos insertados en la misma. S .,

La Fig. 2 una vista frontal de la herramienta de

taladrar mostrada en la Fig. 1. v .

AN

La Fig. 3 con una escala algo ampliada una vista
similar a la de la Fig. 2. R
Covd.

La Fig. 4 una vista en seccidn de un taladro que

.
oo

puede realizarse con la herramienta segin las Figs.., 1 a 3.
-

* s
sate

La Fig. 1 muestra la punta de una herramgignta 1

]
e

de taladrar de dos filos con ranuras en espiral, cu&o porta-
filos 2 es de metal duro o de un acero para herramientas
resistente al desgaste. La punta 2 de la broca lleva filos
3 insertados en la misma, los cuales est. i1 soldados en un
vaclado de forma adecuada en la punta de la broca. Los i~
los 3 estan formados por placas o plaguitas planas de cor-
te, las cuales estan constituidas del modo siguiente: una
capa 4 de soporte de metal duro ejecutada de manera relati-
vamente sbélida lleva un recubrimiento relativamente deljado
de material policristalino 5 de corte que se ha seflalado

en las figuras mediante lineas cruzadas. E1l material poli-
cristalino 5 es por ejemplo de diamante policrisgélino

(PKD) o de un material sintético de diamente y nitruro dc

boro cGbico, el cual es conocido, por ejemplo, con el nom-

/
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bre de la marca '"Borazon CBN'". En el caso de que se utilice
diamante policristaiino como material base de corte, la fa-
bricacidén de las plaquitas de corte de este tipo se lleva
2 cabo de tal modo que una determinada granulacidon de dia-
mante se sinteriza Jjunto con un metal del grupo F?ﬂﬁfe, Co,
Ni) a. temperaturas superiores a los 14009C y a pqééﬁbnes
de aprox. 6000 MPa para formar un cuerpo macizo y en la mis-
ma etapa del proceso se aplica mediante sinterizgtidh el

. e,
cuerpo de PKD producido de este modo sobre una capa de so-
porte de metal duro, con el fin de conseguir una”un%én muy

P g

s6lida e Intima entre la capa de PKD y el metal durg de so-

porte. En la fabricacidén de plaquitas de corte cqnpitruro

. .
de boro clbico como material de corte se procede:‘é:modo
parecido. E1 modo de dotar las herramientas de piﬁ%&itas

de corte de este tipo se realiza por regla general mediante
una unién por soldadura, utilizando una llama de oxigeno

de etileno o una soldadura al horno o un calentamiento por
resistencia en unidén con soldadura convencional de plata

y fundentes. Las plaquitas de corte conocidas de este tipo
se distinguen por una capacidad de arranque de virutas ex-
tremadamente elevada y por una duracién muy larga. Sin em-
bargo, debido al muy complicado procedimiento de fabrica-
cidn, las plaquitas de corte de este tipo solamente pgeden
obtenerse en forma plana y con unos contornos geométniéos
sencillos. Las ple~uitas de corte pucden obtenerse en .forma

de plaquitas de por ejemplo 1,5 a 5 mm de espesor total,

teniendo la capa del material de corte un espesor de aprox.

S

/
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0,5 mm, y con una longitud de arista entre 3 y 16 mm. En
la herramienta de taladrar en espiral representada en la
Fig. 1 se encuentran incorporadas plaquitas de corte de es-
te tipo.

Las plaquitas 3 de corte definen con el?méierial
policristalino 5 de corte la totalidad del filo d%éﬁ?ipal

6, asl como una parte de un filo auxiliar 7. Las plaquitas

3 de corte estan insertadas de tal modo que el pgéqﬁ 8 for-

mado por el material policristalino 5 de corte forma con
un plano que pasa a través del filo principal 6 Y s}tuado

paralelamente respecto al eje 9 de la broca un amgeso de
[ K 2

desprendimiento positivo. Ademas, la plaquita desgerte esta
- 2 -

afilacda en su lado frontal de tal modo que en la.zqgra de

* e

la totalidad del filo 6 se encuentra formado un angulo de
despullo relativamente grande.

La realizacién de esta proporcidn geométricamen- -
te favorable resulta posibilitada porque las placas o pla--
quitas 3 de corte estan dispuestas de tal manera que los
filos principales 6 se encuentran en planos axiales 10 de
la herramienta 1 de taladrar y terminén a una distancia ra-
rial Ap (véanse las Figs. 2 a 4) predetermipada del eje de
la broca en un vaciado 11 de la punta de la broca configura-
do de manera definida, el cual, seglin se desprende claramen-
te de la representacidn segin la Fig. 1, preéenta un fondo
de vaciado esbozado esquemidticamente mediante la linea 12
de trazos y puntos, el cual forma con el eje 9 de la broca

un angulo agudo alfa. El vaciado 11 de la punta de la bro-
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ca estad formado, por ejemplo, por un destalonado, el cual
puede rcalizarse por la penetracidn céntrica de una muela
perfilada. El fondo del vaciado puede tener tanto una forma
redondeada como una forma plana. El1 destalonado representa-
do en las Figs. 1 a 3 presenta un éje central 13,5él:kual
forma con el eje 9 del taladro un plano situado pgﬁyéndicu—
larmente en el plano axial 10. Mediante esta configuracidn
del destalonado se consigue que las aristas cortaéﬁﬁé 14
(véase la Fig. 1) de las plaquitas 3 de corte, situadas ra-
dialmente en el interior, no estén expuestas en la agcién

“ae

de corte a ninguna carga de presidén, debido a ques bsa_ arista
[ N J

ae®

cortante situada radialmente mas al interior tiene.gyna di-
- e »
[ XK |

reccidén RU de velocidad periférica cuya recta de sgpprte no

-
e s

pasa en ningin punto de la plaquita 3 de corte. ﬁéaiﬁnte
esta configuracidén hasta se puede prescindir de la realiza-
cién de un angulo mayor de despullo en esta zona, debido
a que el material péliériétalino de corte es relativamente
insensible frente al desgaste de la,superficie destalonada.
Naturalmente, el destalonado también puede realizarse de
tal modo que en la zona de estas aristas cortantes situadas
radialmente en el interior se forma un angulo mayor de des-
pullo. Mediante esta medida puede aumentarse todavia mas
el rendimiento de corte de la-hgrramienta de taladrar.

La orientacidén de los filos principales 6 en pla-
nos axiales 10 que se acaba de -describir exige naturalmente

una forma fundamentalmente diferente de la seccidn transver-

sal de la broca espiral o de las partes destalonadas de la

7
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broca espiral. La configuracién de la seccibdn transversal

de la broca espiral se desprende en detalle de la Fig. 3.

La linea 15 de trazos y puntos, la cual pasa a formar tan-
gencialmente los filos principales 6, determina la seccidn
transversal del alma de la herramienta de taladrafg:?a cual
se encuentra en el mismo orden de magnitud que eniﬁ?i herra-
mienta de taladrar en espiral de tipo convencional de dos
filos o una pluralidad de filos. Para mejorariuapaegcidad
de arranque de virutas y pafa la comparabilidad d;al;s fuer-
zas de corte que se presentan en el filo principal se ha

R N

previsto segin la Fig. 3 en la zona del centro de L@}broca

® e -

una correccidn del angulo de desprendimiento en lgzibrma de
P

una especie de adelgazamientos 16 de la punta, de:¥§§ cua-
les meramente queda visible en la Fig. 3 1la infegigé; debi-
do a que el destalonado 1l termina en este lado en la punta
de la broca. -

Con la herramienta de taladrar representada en
las Figs. 1 a 3 pueden hacerse taladros segin la Fig. 4.
liediante el posicionado adecuadb de las plaquitas 3 de cor-
te en la punta de la broca puede producirse potestativamen-
te cualquier angulo kappa de punta. Se observa, ademds, qgue
el vaciado demla punta de broca o el destalonado 11 deja
en el fondo del taladro un mufién 22 de material, cuyo didme-
tro equivale azia anchura del destalonado 11, es decir, dos
veces la distancia radial AR' E1l angulo gamma de inclina-

cidon de este mufidn 22 de material equivale substancialmente

al angulo alfa formado entre el fondo del.destalonado 11
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y el eje 9 de la broca.
La configuracioén de la seccidn transversal de la
punta de la broca que se acaba de describir posibilita rea-

lizar el destalonado 11 0 el vaciado 11 de la punta de 1la

4
broca con una anchura que corresponde merarantie a;h,; veces

-3

- 2 . . J ey
el diametro de la broca. La consecuencia de ello £srque la
+%°n

capacidad de arranque de virutas de la herramienta de tala-
drar puede mantenerse muy alta y que el destalonaﬁo;b la

1 aeTq
superfipie en forma de cufia del destalonado estd de manera

fiable en condiciones, con pequefias fuerzas de aggn%e de
e K N

separar a presion y de cizallar el mufibn 22 de mg}@a}al que

sga’”
queda en el centro. “nge
[ ) -
. ..»4-').
De la descripcidn anterior resulta, ademas,, que
. » . J

cada plaquita 3 de corte, aebido a que termina atﬁag'distan—
colia radial AR predeterminada del centro 9 de la broca, no
presenta ninguna zona en la que esté exclusivamente someti-
da a una carga de presidén. Esto significa que las superfi-
cies de éontacto entre el portafilos 2 de la broca y las
plaguitas 3 de corte, es decir, las superficies con las que
se forman las superficies de soldadura, estan también 1i-
Bres de fuerzas extremas de presidn, por lo que resulta una
union muy fiable entre las plaquitas 3 de corte y el cuerpo
2 de-la broca.

-  Las plaquitas 3 de corte representadas en las
Figs; 1 a 3, pueden realizarse exclusivamente mediante meca-
nizado <¢xterior, por ejemplo mediante herramientas de recti-

ficar, partiendo de plaquitas de corte de forma rectangu-

/
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lar, por lo que el coste técnico de su realizacidn se man-
tiene relativamente reducido cuando se consideran las capa-
cidades de arranque de virutas que pueden conseguirse con

la herramienta segin la invencidn.

[ ]
. - . .8 2.
Se ha mencionado ya mas arriba que cl mg&egial
R . . \J 'T)pz
policristalino de corte que se emplea, en las pldhgg:as de
1an

corte es relativamente sensible a los golpes. Para tener
e s . \d e -
en cuenta esta sensibilidad a los golpes o a la gr%saon del
- n8%¢

material policristalino de corte es ventajoso realizar la

herramienta de taladrar de una pluralidad de filos. La he-

LR N £
rramienta de taladrar, en este caso, se diferenc%gn&g la
L]
“ae
que se ha descrito mas arriba meramente en la confijguracion
B <« =
v <

de la plaquiti 3 de corte. La plaquita de corte se.diferen-

<
4.

cia de la de las Figs. 1 a 3 por una superficie biséla@a,
mediante la cual queda eliminado el angulo agudo entre el
filo principal 6 y la arista cortante 14 situada radialmen-
te en el intgrior que se presenta en el modo de e jecuciodn
sepln las.Figs. 1 a 3. Expresado en otros términos, el filo
principal presenta en el nuevo modo de ejecucidn una forma
quebrada, es decir, presenta en la zona del bisel una zona
del lilo principal, la cual esta situada paralelamente res-
pecto al bisel, a la que sigue una arista 14 de corte si-
tuada radialmente en el interior, la cual estd definida por
el destalonado 11.

El fondo del destalonado estd configurado de mane-
ra plana en estec modo de ejecucidén y pasa a formar a través

de partes de radio las paredes paralelas o segin una varian.



10

15

20

25

-16-

te las paredes laterales desarrolladas con un angulo agudo
entre si, de manera que se origina un vaciado destalonado
que cuida de gque las aristas cortantes 14 que se encuentran

radialmente en el interior obtengan un angulo de desprendi-

miento positivo. ‘e ®e
En el caso de una herramienta de taladrar gda.jina

pluralidad de filos, la plaquita de corte presenta por ejem-

plo un soporte de metal duro con un espesor de por ejemplo

1,5 mm sobre el que se ha aplicado una capa de material de

corte con un espesor de por ejemplo 0,5 mm mediante el pro-

§
L]

cedimiento descrito mas arriba. La plaquita de corte ta

preparada de manera basta de modo que se ha formado aesu-

perficie biselada y el filo auxiliar. El1 soporte de'ggéhl
duro esta dotado parcialmente de bordes redondeados;:héhian-
te lo cual se hace posible mecanizar los vaciados en el por-
tafilos 2 de la broca con medios relativamente sencillos,
por ejemplo mediante una fresa bailarina y realizar una
unidén limpia de soldadura con superficies de contacto defi-
nidas.

Con la herramienta de taladrar Gltimamente descri-
ta pueden realizarse taladros con el mundn de material en
el centro del taladro el cual es separado a presidon y ciza-
llado por la superficie 11 en forma de cufia en el avance de
la broca.

La plaquita 3 de corte presenta un volumen relati-

vamente pequefio y exipge solamente poco espacio de la parte

destalonada de la broca. Por consiguiente, este modo de
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construccién plano de la plaquita de corte posibilita sin
mas dotar con las mismas una herramienta de taladrar con
ranuras rectas o ranuras en espiral que presenta canales
para el refrigerante o lubricante en las partes destalona-
das de la broca para aumentar todavia mads la capacidgd ede
: ....
corte de virutas. Los puntos de desembocadura de 1os,®ama—
® o

les para el refrigerante pueden salir de manera centrada o

en el centro de la superficie destalonada de las parfes, des-

talonadas del taladro y queda todavia en todos los casos un
espacio suficiente para incorporar las plaquitas de corte.

La invencidén crea por consiguiente una herramien-

. .
ta de taladrar de dos filos o una pluralidad de filoé;-%on
filos insertaaos, en la que los filos estan constitd@é;%

e ses
por plaquitas planas de corte, en las que se ha aplicédb
sobre un material de soporte, como por ejemplo de metal du-
ro o similar, un material policristalino de corte que forma
los filos principales. Los filos principales estan situados
substancialmente en planos axiales de la herramienta de ta-
ladrar y terminan a una distancia radial previamente deter-
minada del centro de la broca en un vaciado de la punta de
la broca, la cual define en su fondo una superficie en for-
ma de cunha inclinada hécia el eje de la broca. Esta herra-
mienta de taladrar se distingue por una capacidad de corte
de virutas y una duracidn extremadamente elevadas asi como
también porque se pueden integrar en la punta de la broca

sin ninguna dificultad las plaquitas de corte con material

policristalino de corte que se encuentran en el mercado.

s/



-18-~

A los efectos consiguientes se declaran de nove-—
dad, propiedad y utilidad para Espana, sus territorios y

plazas de soberania, las reivindicaciones que siguen.

\
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REIVINDICACIONES

1.- Herramienta de taladrar, de dos o mas filos
con filos insertados, caracterizada porque los filos estan
formados por plaquitas planas (3) de corte en las que se ha
aplicado sobre un material (4) de soporte, como por ﬁge@plo

metal duro o similar, un material policristalino (5l.d¢,COF‘
[ ]

- .
3

te qde forma los filos principales (6) los cuales, estan

situados substancialmente en planos axiales (10) de Jla he-

L] E)

rramienta (1) de taladrar y terminan a distancia radial’

(AR) del centro (9) de la broca en un vaciado (11) de la

punta de la broca, el cual define en su fondo una supétrfi-

- L
. *,
cie (12) en forrma de cufia inclinada respecto al eje (8. de

® g~
. ® o
L3 B 4

la broca.

2.- Herramienta segln la reivindicacidn 17, garac-
terizada porque el vaciado (11) de la punta de 1la broca de-
fine los angulos de despullo para las aristas cortantes
(14) de las plaquitas (3) de corte las cuales estan situa-
das radialmente en el interior.

3.- Herramienta segin la reivindicacibén 1 o 2,
caracterizada porque las plaquitas (3) de corte presentan

Ll

un bisel en las partes finales radialmente interiores de

los filos principales.

4.- Herramienta sepgin la reivindicacién 3, carac-
terizada porque el bisel es parte integrante del filo prin-

cipal y define un &ngulo de desprendimiento positivo del

filo principal.

5.~ Herramignta segln una de las reivindicaciones

/
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1 a 4, caracterizada porque los vaciados (11) de la punta
de la broca representan destalonados.

6.- Herramienta segin la reivindicacibén 5, carac-
terizada porque el destalonado (11) presenta un ﬁondo de

-

vaciado curvado de forma cdncava. -
. - Py s

7.- Herramienta segin una de las reivindicéqiénes
1 a 6, caracterizada porque la anchura (2 x Aﬁ) del Eé%%alo—
nado (11) equivale substancialmente a 0,1 veces el diémgtro
de la herramienta (1) de taladrar. Saan

8.- Herramienta segln una de las reivindicaciones
1l a 7, caracterizada porque el material de corte esfdé:aia—

mante policristalino (PKD). Y

An

9.- Herramienta segln una de las reivindiéégibnes
1 a 7, caracterizada porque el material de corte es,éé’;i—
truro de boro cibico policristalino.

10.- Herramienta segin una de las reivindicacio-
nes 1 a 9, caracterizada porque las plaquitas (3) de corte
estan soldadas a través del material (4) de soporte en la
punta (1) de la broca.

11.- Herramienta segin una de las reivindicacio-
nes 1 a 10, caracterizada porque las partes destalonadas
de la herramienta (1) de taladrar estan dotadas de canales
pars el refrigerante o lubricante, los cuales salen dé las
superficies destalonadas principales de la punta (1) de la
broca por fuera del material (5) de corte.

12.- Herramienta segin una de las reivindicacio-

nes 1 a 11, caracterizada porque las plaquitas (3) de corte

/
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estan soldadas en-una puntafde broca de metal duro.
13.- Herramienta segin una de las reivindicacio-
nes 1 a 12, caracterizada porque los filos principales (6)

estan dotados de un adelgazamiento en la punta o una correc-

cién (15, 16) del &ngulo de desprendimiento. 33~5
' . ” . . . y 'q'.“
1l4.- Herramienta segin una de las reivindigagiko-

nes 1 a 13, caracterizada porque los planos en los que se

encuentran los filos principales (6) se encuentran céntmna

“ -

medida de tolerancia de hasta varias 1/10 de mm fuera de

los planos axiales (10). | ' «f

i asa

v

15.- "HERRAMIENTA DE TALADRAR". _:

Todo elloc conforme se describe y reivindica.én

la presente memoria que consta de veintiuna hojas foliadas

" =

y mecanografiadas por una sola de sus caras y de una lamina

de dibujos que la ilustra.

MADRID, 30 MAYO 1984
P.A. M. CURELL SURNOL
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