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Este invento se refiere generalmente a dtiles o
herramientas de corte, que incluyen piezas de insercién
de una sola punta, herramientas de perfilar, y hervamien-
tas tales como brocas y punzones. lids particulaermente, el
invento se refiere a una herramienta de corte me jorada
que es de mds bajo coste y tiene sustancialmente una
vida mds larga que las herramientas de corte de la téc-
nica anterior,

Se han empleado muchas técnicas pars el alarga-
miento de la vida de las horremientas de corte, Dichas'
téonicds incluyen la fabricacidn de herramienta sin un ma-
terial de larsa vida tal como aceros rdpidos avanzados,
la cementacidén en caja de la herramienta, o la fabricacién
de la herramienta sin un material extremadamente duro tal
como un carburo de wolframio cementado sdlido o la solda-
durs fuerte de une punta del carburo de wolframio al ex-
tremo de trabajo de un material mds blando, Para muchos
fines ni los aceros rdpidos ni la cementacién en caja pro-
porcionan suficientes niveles de dureza, Incluso el carbu~
ro de wolframio cementado se desgaste mds rdpido que lo
que serfa deseable en algunas aplicaciones, Ademds, es
diffecil fabricar una herramicata precisa por el método de
la insercién soldada Tfuertemente y la unidn no es frecuen-

temente tan fuerte como se desea. Se ha conseguldo alguna
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mejora en la vida de la herramientsa proporcionando un re-
vestimiento muy delgado de carburo de titanio u otros ma-
teriales resistentes a la erosidén sobre un cuerpo de car-
buro de wolframio cementado. Sin embargo, el coste relati
vamente elevado del carburo de wolframio cementado, hace
que esta sea una solucidn relativamente cara para el pro-
blema de la vida de la herramienta,

Es un objeto del presente invento proporcionar
una herramienta de corte mejorada y el método para fabri-
carls,

Otro objeto del invento es proporcionar una herra
mienta de corte que tiene mayor vida que las herramientazs
de corte de la téenice anterior,

O¥ro objeto del invento es proporcionar una herra
mienta de corte de largs vida que es poco costosa y rela-
tivamente fécil de fabricar.,

Otros objetos del invento serén evidentes para
los expertos en la téenice de la descripeidn sigulents, en
relacidn con los dibujos que se acompaiian en donds:

Las FIGURAS 1 s 3 ilustran etapas sucesivas en
la fabricacidén de una herramienta de corte de tipo de pig
za de insercidén construida de acuerdo con el invento;

Las PIGURAS 4 a 6 ilustranetapes sucesivas en
la fabricacidn de una herramientsa de corte del tipo de per

filer construida de acuerdo con el inventoy

e e
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Las FIGURAS 7 a 8§ son vistas en alzado, parcial
mente en seccidn, de dos tipos de piezas en bruto pars
brocas antes de la modificacidn de acuerdo con el inven-
to;

La FIGURA I es una vista en corte que muestra
la naturaleza del depdsito que proporciona extensidn axial
de la punta empleando una pieza en bruto como la mostrada
en la FIGURA 7;

La FIGURA 10 es una vista en corte que muestra
la naturaleza del depdsito que proporciona extensidn axial
de la punta empleando una pieza en bruto como la mostrada
en la FIGURA 8;

La PFIGUKA 11 es una vista en corte que ilustra
la pieza en bruto recién depositade de la FIGURA 10 des-
pués de rectificado cilindrico para una broca de espiga
eillndrica;

La FIGURA 12 ilustra el rectificado cilindrico
para una broesa en donde el cuerpo es mds pequefio que la
espigas

Le FIGURA 13 muestra un alzado de la broca de la
FIGURA 12 despuéds de estriar sobre el cuerpo y la punta;

La FIGURA 14 es una vigta en corte del finsl de
la punta de una broca como se afild originalmente;

La FIGURA 15 es una vista en corte del final de

la punta de una broca como se afildé con un dngulo en la
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punta falso difersnte;

La FIGURA 16 es una vista en corte que muestra un
nuevo afilado de la broca mostrads en la FIGURA 14 después
de cierto desgaste;

La FIGUHA 17 es una vista en corte que muestra
el nuevo afiledo de la broca mostrads en la FIGURA 15 des-~
puds de cierto desgaste;

La FIGURA 18 es una vista en alzado de un punzén
construido de ascuerdo con el invedto; y

La FIGURA 19 es una vista en seccidn parcial de
una broca con manguito construida de acuerdo con el inven-
%o, |

Muy generalmente, la herramients de corte del in
vento comprende un cuerpo 12 y une ¢apa 13 depositada ter-
moquimicamente. La capa puede cubrir una o mds superficies
del cuerpo e lncluye al menos un borde cortante 14 mecani-
zado sobre ella. La capa es una aleacidén de metal duro,
que tiene una dureza Vickers de al menos 1500 kg por mm2 Yy
que se extiende desde el cuerpo al menos aproximadamente
25 micras. La aleacidn de metal duro es principalmente de
wolframio y carbono que tiene una cargas uaitaria de rotura
a la flexidn mayor de aproximadamente 200 kg por mm2, y el
articulo compuesto formedo por la capa y el cuerpo tiene
una cargé unitaria de rotura a la flexidn de al menos apro

ximadamente 200 kg por mm2.



Haciendo referencia ahora més particularmente a
las PIGURAS 1-3, el invento serd descrito en relacidn con
una herramienta de corte del tipo llamado de pieze de in-
sercidn, Bste tipo de herramienta de corte implica tipicg

5 mente una herramlenta de seccidn transversal rectangular
o triangular que estd montada en un portaherramientas de
tal forma que uno de los bordes alargados de la herramien
ta 0 uno de los puntos de la herramienta se aplique a la
pieza de trabajo. Cuando el borde o el punto perticular

10 llegen a estar romos, la orientacidn de la herramienta se
cambia en el portaherramientas de tal modo que se aplique
8 la pleza de trabajo un nuevo borde o punta, AsI, en el
caso de una herramienta de seccidn transversal rectangu-
lar, son aplicables a la pieza de trabajo un total de

15 ocho bordes o puntos cortantes.

Bn la FIGURA 1, el cuerpo 12 de la herramienta
se muestra en seccidn completa en estado revestido. De
acuerdo con el invento, se coloca un revestimiento sobre
el cuerpo 12 de la herramienta, indicado en 13, a un es-

20 pesor que es suficlente para mecanizsr un borde cortante
| sobre €1, Subsiguientemente, se lleva a cabo en el reves-
timiento depositado la mecanizacidn requerida para propor
¢ionar los bordes cortantes 14 deseados en la herramienta,

Ll espesor del revestimiento 13 debe ser suficieg

25 te para que, en unidn con sl sustrato sobre el ques esté

31.5.75 -6 -
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depositado, es decir el cuerpo de la herramienta, las fueg
788 que ocurren durante le operacidn de corte sean resisti
das adecuadements. Haturalmente, sste espesor depends de
los materiales utilizados, sin embargo, tal espesor excedg
rd tipicemente de 25 micres y en la préctica, estd preferi
blemente en el intervalo de 50 a 600 micras. El articulo
compuesto formado por el cuerpo y la capa debe tener una
carga uniteria de rotura a la flexidn de 8l menos aproxima
damente 200 kg por mmz. Asf, en un sustrato de elevada re-
sistencia, la resistencia de la capa puede estar cerca de
la minima especificada. Cuando el sustirato es de resisten-~
cla relativamente baje, la resistencia de la capa debe ser
correspondientemente mayor. ‘

Deberd observarse que en le realigacidn de las
FIGURAS 1-3, el depdsito se coloca rodeando completamente
al cuerpo 12 de la herramienta. Aunque esto no es critico
para el invento, tal construccidn proporciona una resisteg
cia particular, puesto que la poreidén mds exterior de la
herramienta comprende la regidn en la que son absorbldas
la mayor parte de las fuerzas de corte. Puesto que esta re
gién puede ser de mayor resistencia a la traceidn cuendo
se compara con la parte del cuerpo, puede resultar una herrg
mienta de corte de resistencia extremadamente elevada em-
pleando un minimo de material de elevada resistencia y uti
lizando un material de resistencia relativamente menor y
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menos costoso para el cuerpo 12 de la herramienta.

Bl revestimiento puede tener lugar en una cédmara
de reaccidn del tipo normalmente empleado en las téenicas
conocidas de deposicidén con vepor de productos quimicos,
Bl procedimiento por el que pueden formerse dichos revesti
mientos, como se han descrito antes, se describe con mayor
detalle en la solicitud de patente pendiente de EE.UU. mi-
mero 385.110 presentada el 7 de mayo de 1.973 y cedida al
cesionario del presente invento.

En la solicitud pendiente antes citada, por ejem
plo, puede formarse un depdsito de aleacidn de wolframio~
carbono por una téenica de deposicidn particuler. Primera-
mente se hace reaccionar un haluro volédtil de wolframio en
forme geseosa con hidrégeno, oxf{geno y carbono en forma ga
seosa. Le reaccidén adicionel con hidrdgeno origina un depd
sito, sobre la supsrficie que ha de ser revestida, el cual
estd en fase liquida. El depdésito en fase ligquida se con-
vierte luego sobre la superficie en un depdsito en fase s¢
lide que es extremadamente fuerte, duro y resistente al
desgaste. La temperatura de deposicidén se mantiene preferi
blemente no superior a aproximadamente 11009C y la canti-
dad de hidrégeno con relacién al haluro de wolframio se
mantiens preferiblemente inferior a la estequiométrice.

La limitscidn de la tomperatura y lo relacidn de
hidrdgeno~haluro de metsl es para gsegurar que la deposi-
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¢idén que implica la formacidn de la fase liquida y luego
la conversidn en el metal duro se efectia con preferencia
a la deposicidn directa del material sélido desde la fase
gaseosa por deposicién convencional de vapor de productos
quimicos, Esta dltima reaccidén produce un materisl de re-
sistencia y propiedades de desgaste mucho mds inferiores,

Como se observd antes, el producto depositado
termoquimicamente resultante consiste en una aleacidén de
metal duro exente de columnas de grano que se extienden
por el depdsito. En el caso de la aleacidén de wolframio-
carbono, la dureza Wickers excede 1..500 kg por mm2. Para
la nmayor parte de las asplicaciones, la dureza no debe ser
meyor de aproximadamente 2.500 kg por mm2 para que el ma-
terial no sean demesiado quebradizo. Se han obtenido depd-
sitos a durezes tan altas como 3.000 kg por mm2 ¥y son dti
les en clertaes circunstancies., Il material depositado, hg
cho propiamente, tlene resistencia elevada, tiene una car
ge unitaria de rotura a la flexidén meyor de 200 kg por
mm2 bien recién depositado o en el estado de depositedo y
tratado térmicamente. Es caracteristico de tales depdsi-
t0s que la superficie del revestimiento es bastante lisa
y el tameilo de grano es generalmsnte igual o menor de 5

nicras y frecuentemente menor de 1 micra.
Como se ha indicado, la dureza UYtil de la capa

depositada depende de la aplicacidn que ha de darse a la
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herramienta. La dureza que excede a 3.000 kg por mm2 de du
reza Wickers presenta generalmente problewss de mecaniza-
cidén que aumentan significativamente el coste de la fabri-
cacidn y puede, en ciertas circunstancias, dar como resul-
tado bordes de corte que son demasiados quebradizos. Dure-
zas inferiores a la dureza minims antes mencionsda no pro-—
porcionan generalmente propiedades de desgaste particular-
mente mayores gue otros tipos de herranientas tal como ace
ros rapldos, ‘

Bl tipo particular de depdsito de aleacidn de me
ta2l duro que forma la cape depositada de la herramienta
del invento es sin embargo, significativemente més resis-
tente al desgaste que el carburce de wolframio cementado de
igual e incluso mayor dureza. Aunque no se entiende comple-
temente, 86 cree que las propisdades de desgeste mejoradas
resultan de la falta de un material aglutinante o mstrisz,
como estd presente en los carburos cemeatados., Aunque el
carburo de metal por si mismo en los carburos cementados
es de dureza elevada, se cree que el desgaste ocurre couwo
resultado de la erosidn de los materiales matriz o de ce-
mento que mantienen juntas las particulas del carburo de
metal. Puesto que no estd presente la matriz Blanda en la
capa depositada del invento, el comportamiento frente al
desgaste, como se indica # continuacidn, es significative-

mente mayor que en el caso del carburo de wolframio cemen-

- 10 -
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tado y otros tipos de construccidn de herramiente de corte.

El cuerpo de la herramienta o material sustrato
pueds ser cuslquier material adecuado., Aunque los aceros
para herramientas son generalmente satisfactorios, pueden
presentarse elgunos problemas durante el procedimiento de
deposicidén debido a la tendencia del hierro a entrar en
reaccidén. Por tanto, pueden preferirse materiales menos ec
tivos talss como wolframio, aleacién de wolframio, carburo
de wolfremio, molibdeno o sleacién de molibdeno., Estos l-
timos materieles teambiédn pueden tener caracteristicas de
expansidn térmicas semejantes a las del depdsito para ase-
gurar une msjor unidn, Tembidn dichos materiales son rela-
tivements tenaces y por consiguiente proporcionan generel-
mente un mejor funcionamiento en herramientas que materia-
les menos tenaces. Alternativemente, puede smplearse une
capa intermedie relativemente inerte que tenga caracteris-
ticas de expansién térmices apropiadas entre el depdsito y
el sustrato,

Las herramientas de corte de la técnica anterior
que emplean materiales depositados tipicamente estén vincg
ladas a las fuerzas de cohexidén entre el depdsito y el sus
trato, junto con la resistencia por si misme del susitrato,
para resistir las cargas de corte. Como resultado, la ense
flanza de la técnice anterior ha sido que solamente eran
dtiles en mejorer la vida de la herramienta revestimientos

-1l -
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delgados sobre los bordes de corte existentes, ¥y que eran
necesarios sustratos de alta resistencia. Aunque se han
hecho algunos intentos de fabricar herramientas compuastas
por técnicas de sinterizacidn, las diferentes proporciones
de contraccién hacen a tal fabricacidén extiremadamente 4ifi
cil y costosa.

Al contrario de la técnice anterior, el invento
de la firma solicitante no es una herramienta de corte re-
vestida, sino una herramienta compuesta en la cual se usa
un tipo especifico de depdsito para formar un material de
borde cortante relativamente masivo. Bl borde cortante se
mecaniza despuds de que se hace el depdsito y se mecaniga
en el depdsito. La geometria del borde cortante no esté dg
terminada principalmente por la forma del sustrato. Ademds,
une parte sustancial de la cargm cortante es absorbida por
el depdsito propiamente dicho.,

Haciendo referencia a las FIGURAS 4 a 6, se ilus
tra una herramients para perfilar tal como se construye de
acuerdo con el invento. La forme en bruto se mecaniza ade-
cuadamente en la superficie superior del cuerpo 12 des la
herramienta como se ilustra en la FIGURA 4. A continuacién,
se colocan un depdsito 13, como se discute anteriormente,
en la superficie superior del cuerpo 12 de la herramienta,
Las otras superficies se enmascaran, aunque debldo a las

dificultades de enmascaramicnto psrte del depdsito se ex~

-12 -
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tiende descendentemente a lo largo del lado de la porcidn
del cuerpo en una corta distancia. E1 depdsito 13 se obtle
ne como se ha discutido anteriormente y se mecanize subsi-
gulentemente como en la FIGURA 6parapmporcionar el borde
cortante 14 en la forua deseada,

Haciendo referencia a la FIGURA 7, se muestra un
modelo de broca en el cual la realizacidn particular ilus-
trade en las FIGURAY 7, 9, 12 y 13 comprende una porcidén
de espiga, un cuerpo y una punta o extremo. La punta o ex-
tremo se mecaniza en el extremo del cuerpo hasta una forma
cénica desde su vértice hasta un dngulo adecuado, frecuen-
temente 130¢ dincluidos,

De ucuerdo con el nétodo del invento, el modelo
de broca estéd provisto con una sleacidn de metal duro depo
gltada termoquimicamente que sirve como extensidn axial
del cuerpo. El depdsito se hace que se obtenga en el extre
mo del cusrpo enmascarando todas las otras superficies. Dg
bido a la dificultad de un perfecto enmascaramiento, fre-
cuentemente algo del depdsito se extiende descendentements
a lo largo de los lados del cuerpo a una cortae distancia,
El depdsito se hace utilizando la técnics termoquinmica dig
cutida anteriormente para proporcionar una estructura dura
de grano extremadamente fino que tiene una excelente resig
tencia al desgaste,

A continuacidn, el cuerpo y la capa de la punta

- 13 =
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depositeda de la broca se rectifican cilindricamente, como
se muestra en las FIGURAS 11 y 12, siempre que el modelo
original fuera de didmetro consistente como se muestra en
la FIGURA 7. Si fuera utilizado un modelo de la naturaleza
de la FIGURA 8, se rectifican cilindricamente el didmetro
més pequefio del cuerpo y la punte, Estos procedimientos de
fabricacidén se proporcionsn para obtener brocas de una con
figuracidén en las que el cuerpo y la espiga son del mismo
didmetro o brocas en las que el cuerpo es de un didmetro
més pequeiio que el de la espiga.

Si la broca ha de ser una broca helicoidal, el
cuerpo y las puntas se rectifican con un par de estrias hE
licoidales 21, como se muestra en la FIGUHA 13, Si la rea-
lizacidn del invento es la de une broca para taladros de
gran didmetro, todos los procedimientos de fabricacidn son
iguales excepto que se rectifican en el cuerpo superficies
paralelas y plenas en lugar de les estrias hellcoidales,
El espesor de la punta depositada se hace siempre suficieg
te para permitir que la punta puede ser mecanligzeda propor-
cionando en elle un borde cortante, como se muestira en las
FIGURAS 14 y 15, Este es preferiblemente al menos aproximg
damente 200 micras,

Las FIGURAS 14 y 15 representan los depdsitos 80
bre una pieza en bruto o modelo que ha sido afilada en fal
80 al mismo dngulo que el dngulo de acabado deseado para

- 14 =
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la punta o a un dngulo més agudo que el dngulo de acabado
pretendido para la punta. La unica diferencia entre los
dos dngulos del afilado en falso se refiere a la capacidad
de volver a afilar de nuevo y a la zona de la superficie
de unién entre el cuerpo y la punta., Generalmente, se efec
tua una unidn relativamente més fuerte empleando un dngulo
més agudo pare la puntae falsa. La capacidad para proporcig
nar un nuevo afilado adicional después de que la broca se
ha desgestado algo con el uso se ilustra en las FIGURAS 16
y 7.

Con referencis a la FIGURA 17 debe advertirse que
pars ung centided dadsa de depdsito son posibles més reafi-
lados si se emplea un dngulo més agudo para el punto falso.
Puede verse que el ultimo reafiledo de la configuracién co
mo se llustra en la FIGUHA 17 causard que una parte del
cuerpo emerja a través de la parte central de la punta de
la herramienta, Esto no descalifica necesariamente a la
herramienta para un uso adicional puesto que la mayoria de
los cortes ocurre cerca de la periferia exterior del Dborde
corante, en donde es mds til el material de resistencia
al desgaste,

La FIGURA 18 muestra un punzdén que es una reali-
zacién adicional del invento fabricado por métodos que son
obviamente similares excepto que no se coloca en el modelo
una punta falsa, no se rectifican sstriss y el borde cortgn

-15 -
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te se rectifica en una punta plana. EL reafilado del punzén
es posible con la condicidn de que se haga suficiente depd-
sito,.

La FIGURA 19 ilusira una broca con manguito que
se hace revistiendo el cuerpo alrededor del didmetro asi co
mo el extremo. La mecaniuacién subsiguiente deja la cons-—
truceidn ilustrada en la cual un manguito del material depo
sitado rodea al cuerpo de herramienta ¥y en la cual la punta
¥ las estriss se mecanizan tgnto en el revestimiento como
en el cuerpo de la herremienta. Esto proporciona el material
més resistente al desgaste y a la erosidn, es decir el depd
sito, en la regidn de méximo desgaste, incluso después de
nuevos afilados miltiples. Puesto que 1los materiales de re-~
vestimiento descritos aqul tienen tipicamente un mdédulo ele
vado, la construccién de la FIGURA 19 proporciona la vente-
ja adiclonal de conferir tenacided de la broca,

Los ejemplos sigulentes se dan para ilustrar las
aplicaciones especificas del invento., o intentan limitar
el alcance del invento de ningdn modo.

Ejemplo 1: Varillas de cerburo de wolframio y molibdeno de
3 mm de didmetro y que tienen extremos hemiesféricos se re«
vistieron con un depdsito termoquimico de medio mm de espe-
sor de sleacidn de wolframio-carbono sobre sus puntas. Las
varillas se aplanaron por rectificedo a través del didmetro
para uns corta distancie desde los extremos, y las puntas

- 16 -
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tanbién se rectificaron para dejar una extensidn axisl de
0,25 mm de espesor del depdsito y para former un borde cor
tante en el depésito. La vida de la herramienta era aproxi
mademente 10 veces la de las herramientas de aceros répi-
dos perfiladas de modo idéntico tanto para los sustratos
de carburo de wolframio como los de molibdeno cuando se me
caniza acero 4340 de elevada resistencia, acero suave al
carbono y aleacidn de Ti6A14V.

Ejemplo 2: »

Una varilla cilindrica recta de 37,5 mm de longl
tud y 3 mm de diédmetro de carburo cementado C-2 se rectifi
cé hasta una superficie cédnica en el extremo, Todas las su
perficies excepto el extremo se enmascarsron y se hizo un
depdsito de aproximedamente 0,75 mm de aleacidén de wolfrg
mio-carbono. El depdsito se hizo a aproximadamente 9002C
empleando hexafluoruro de wolframio, hidrdgeno y vapor de

‘metanol, Las probetas de ensayo del mismo material deposi

tado han mostrado una carga unitaria de rotura s la fle-
xidén de 420 kg por mm2 y una dureza Wickers de 1.750 kg
por mm2.

Iuego se mecaalzd una broca & partir de le pis-
za bruta que mantenis le espige &8 3 mm de didmetro, recti
ficendo el cuerpo que incluye el extremo con una muele
sbrgsive de diamente hasta 0,9 mm para 12,5 mm deé longitud
desde sl extremo, ©l cuerpo y el extremo se rectificaron

-17 -
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luego con estrias helicoidales de acuerdo con los procedi
miento de fabricacién de brocas comerciales utiles. Por
consiguiente, el extremo de la punta se hizo puntiagudo de
acuerdo con el procedimiento usual,

El comportamiento de esta broca se compard con
el comportamiento de brocas de carburc cementado suministrg
das comercialmente taladrando agujeros en una placa de plds
tico cargado con fibra de vidrio y chapado en cobre designa
da en la industria placa de circuito impreso normalizada
G-~ll. Mientras que las brocas comerciales se desgasiteron su
ficientemente para no ser utilizaebles en menos de 10.000
agujeros, las brocas hechas por el método del invento mues-
tran poco o ningin desgaste y fueron todavia utilizebles a
30.000 agujeros,
Ejemplo 3:

Una pieza en bruto similar a la del Ejemplo 2, de
37,5 mm de longltud y 3 mm de didmetro de molibdeno con una
punta cdnica de 1302 se revistié con 0,75 mm de aleacidn de
wolframio~carbono que tenia una durezs de 1.500 kg por mmg,
de dureza Wickers. Las condiciones de depdsito y los reaccig
nantes fueron similares a los del Ejemplo l. L& pieza en
bruto se transformé en una configuracién de broca para tala
dros de gran didmetro y su comportamiento se compard con el
de una broca similar de carburo (-2 taladrando agujeros en

grafito comercial. Mientras que la herramienta de carburo

- 18 -
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cementado se desgastd en menos de 100 agujeros, la vida
Util de le herramiente de molibdeno con la punta de alea
cién de wolframio-carbono depositada termoquimicamente
excedid de 1.000 agujeros,

5 Ejemplo 4:

Una pieza en bruto de metal de wolfremio de 37,5
mm de longitud y 3 mm de didmetro se traté depositando una
cepa de 0,5 mm de aleacidn de wolframio-carbono sobre un
extremo plano, enmsscaréndose todas las demds superficies,

10 A continmacidén de esto, se rectificaron 12,5 mm de la lon-
gitud desde el finael de la punta & un diémetro ds 0,75 mm
¥ luego se rectificd el final de la punte restente y perpen
diculer a los ejes de lm pieze. La parte resultante era
adecuada como punzdén pare horadar agujeros en placas de

13 circuitos impresos asi como en chapas de cobre, acero ¥y
tdntalo.

Por consiguiente puede verse que el invento pro-
porciona una herramiente de corte mejorada y un método pa~-
re fabricarla, La herranienta de corte de este invento tig

20 ne una vida extremadamente larga, es capaz de fabricarse
fdcilmente y a un coste relativamente bajo es fdcilmente
afileda de nuevo.

Diversas modificaciones del invento ademéds de
las mostradaes y descritas agul serdn evidentes paras los eX

25 pertos en la técnica a partir de la desoripeidn anterior y

3L.5.75 - 19 -
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los dibujos que se acompadan, Tales modificaciones se integ
tan que caigan dentro del alcance de las reivindicaciones
anexas,

La presente solicitud, que corresponde a la pre-
sentade en sstados Unidos de Américe, el 16 de layo de 1974,
bajo el N2 470.538 y 30 de Abril de 1975, bajo el K@
570.551, se acoge a los beneficios del Articulo 51 del vigen
te Estatuto sobre Propiedad Industriel.

REIVINDICACIONSS

Los puntos de invencidn propla y nuevae que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en Espafia, por VBINTE ailios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

l8.- Perfeccionanientos introducidos en un dtil de
corte que comprende un cuerpo de Util o herramienta y una ca
pa de sleacidn de metal duro depositada termoquimicamente
que se extiende desde al menos una superficie ds dicho cuer-
po de herramienta y que tiene un espesor de al menos aproxi-

madamente 25 micras y una dureze Wickers de gl menos aproxi-

- 20 -
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madamente 1.500 kg por mm2, teniendo dichea capa sl nenos
un borde cortante mecanizaedo en ella, estando constitui-~
da dicha aleacidn de metal duro depositada termoquimice-~
mente principalmente por wolframio y carbono y teniendo
una carga uniteria de rotura a la flexidn meyor de apro-
ximadanente 200 kg por mm2 en el estado depositado o en
el estado depositado y tratado térmicamente, y en donde
el espesor y la resistencia de dicha capa son suficien~
tes pars que la carga uniteria de rotura a la flexidn del
articulo compuesto formado por dicho cuerpo y dicha capa
sea al menos de aproximadamente 200 kg por mmz.

28,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidn 12, en donde el espesor de dicha capa es su-
ficlente para permitir a dicha capa por si misma resis-
tir una tantidad sustancisl de las fuerzas aplicadas so-
bre ella como resultado de las cargas de corte.

38%,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidn 14, en donde una caps intermedia de material
se proporciona entre dicho cuerpo de herramienta y dichae
capa de aleacidn de metal duro, comprendiendo dicha capa
intermedia un material que tiene compatibilidad de expan
sidén térmica tanto con el material de dicho cuerpo de
herramlenté como con diche aleacidn de metal duro.

48, Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-

vindicacidn 18, en donde dicho cuerpo de dicha herramien
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ta estd hecho de carburo de wolfremio cementado.

58,.~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidén 12, en donde dicho cuerpo de dicha herramien-
ta estd hecho de wolframio o aleacidn de wolframio,

68,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidén 18, en donde dicho cuerpo de dicha herramicn-
ta estd hecho de molibdeno o de aleacién de molibdeno.

78, PERPFHCCICHALITENTOS INPRODUCIDOS N UN ULIL
DE CORLE,

Tal vy como ge ha descrito en la llemoria que ane-
teceds, representado en los dibujos que se acompeiian y
con los fines que se han especificado.

Bate MHomoria consta de veintidos hojas escri-

tas a mdquina por una cola cara.

Hadrid, 7 FEB. 1976

P'A‘

- 20 -



CHEMBTAL CORPORATION

/11

/:*2

—~ 14

\\\\\\\\\

1
N-IL

\\\\\\\

Y~

/ 12




P o S
[“:?é\r'f'g:f }'? [

I1/11

TAL CORPORATION

C

13
12

I

¥

Z/‘
7g. G

]
i

Ey

N
1]
L

s

% M%:
|

[=0. 17

4

i

13
12

NN

XJZ —

e

%m

y %%ﬁ(mr

]

&)

/V//\//JW =

y




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



