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Este invento se refiere generalmente a. utiles o
herramientas de corte, que incluyen piezas de-inserccién de
una sola punta, herramientas de perfilar,  y herramientas ta
les como brocas y nunzones. Mas particularmente, 8l inventon
se refiere a un método para fabricar una herramienta en el
que la herramienta resultante es de mas bajo coste y tiene
sustancialmente una vida mas larga que las herramientas de
corte de la técnica anterior,

Se han empleado muchas técnicas para el alarga

miento de la vida de las herramientas de corts. Dichas tég

nicas incluyen la fabricacidn de herramienta sin un material

de larga vida tal como aceros répidas avanzados, la cementa
cidn en caja de la herramienta, o la fabricacién de la he-
rramienta sin un material extremadamente dure tal como un
carburo de wolframio cementado s6lido o la soldadura fuer-

te de una punta del carburo. de wolframio al extremo ds tra

bajo de un material mas blando. Para muchos fines ni los ace

ros rapidos ni la cemantacidn en caja proporcionan suficien
tes niveles de dureza, Incluso el carburo de wolframio ce-
mentado se desgasta més répi@o que lo que seria dessable en
algunas aplicaciones. Ademis, es dificil fabricar una herra
mienta precisa por el método de la insércidn saoldada fuer~-
tements y la unidn no es frecuentemente tan fuerte como se
desea. Se ha conseguido alguna mejora en la vida de la he-

rramienta proporcionando un revestimiento muy delgado de car
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buro de titanio u otros materiales resistentes a la erosidn
’sbbre un cuerpo de carbure de wolframio cementado. Sin em-
‘bargo,]al_coste relativamente elevado del carburo de wolfra

‘mio cementado, hace gue ssta sea una solucidén relativamen-

te cara para el problema de la vida de la herramienta.

Es un ebjsto del presente invento proporcionar

lhn'método para fabricar una herramienta de corte mejorada.

ODtro objeto del invento es pronorcionar una hg

““rramienta de corte que tiene mayor vida que las herramien-

~10 . .-tes de corte de la técnica anterior. ' .

Otro objeto del invento es proporcionar una hg

rramienta de corte de larga vida que @s poco costosa y re-

lativamenta Pécil de febricar.
Otros objetos del invento serén ev1dantes para

-ﬂloa expertos gh la %8cnica de la descripcidn slgu1ente, en

} ralaci&n con los dibujos que se acompafan en donde:

Las FIGURAS 1 a 3 ilustran etapas sucesivas en

la fabricanién de una harramienta de corte de btipo de pio=-

. za de insercién construfda de acuerdo con el inventoj

LI

Las FIGURAS 4 a 6 ilustran stapas sucesivas en

la fabricacién de una herramienta de corte del tipo de per

fffixnr bohatrhida da acuerdo ton sl inventos

Las FIGURAS 7 a 8 son vistas em alzado, parcial

mente en aeccidn, de dos tipos de plezas en bruto para brg

'caq antas de la modificeclén de acuerdo con el invento;
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La FIGURA 9 es una viata en corte aue muéstra

la naturaleza del depésito que proporciona extensidn axial

~de la punta empleando una pieza en brutso como la mostrada

- en la FIGURA 7;

La FIGURA 10 es una vista en corte gue musstra

©la naturaleza dal depbsito que proporciona extensidn axial

de la punta empleando una pieza en brutc como la mostrada
en la FIGURA 8; |
La FIGURA 11 es una vista en corte que ilustra

"la piegza en bruto recién depositada de la FIGURA 10 después

" de ‘rectificado cilindrico para una broca de espiga cilindri

Cajg - N
La FIGURA 12 ilustra el réctificado cilindrico
bara una brbca sn donde el cuefpo aé mas pequefio gue la es
piga; '

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

La FIGURA 14 es una vista en corte del Final de
la punta de una broca como se afilé originalmente}

La FIGURA 15 es una vista en corte del final de

la punta de una broca come se afild con un &nguld en la pun

ta falso diferentes
La FIGURA 16 es una vista en corte que muestrea

un nusvo afilado de la broca mostrada en la FIGURA 14 des-

pués de cierto desgaste;
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La FIGURA 17 es una vista en corte que muestra
el nuevo afilado de la broca mostrada en la FIGURA 15 des-
pués de cierto desgaste;

La FIGURA 18 es una vista en alzado de un pun-

zén construide de acuerdo con el invento; y
La FIGURA 19 es una vista en seccidn parcial de

una. broca con manguito construida de acuerdes con el inven-
to. )
V Muy gensralments, la herramienta de corte del
invento comprende un cuerpo 12 y una capa 13 depositada tep
moquimicaments. La capa puede cubrir una o méas sunerficie;
del cuerpo & incluye al menos un borde cortante 14 mecani-
zado sobre ella. La capa ss una aleacidn de metal duro, que
tiene una dureza Vickers de al menos 1500 kq por mm” y gue
se extiende desds el cuerpo al menos aproximadamente 25 mi
cras. La aleacidn de metal duro es principalmente de wolfra

mio y carboro que tiene upa carga unitaria de rotura a la

’

2

Plexién mayor de aproximadamente 200 kg por mm“, y sl artf

culo compuesto formado por la canma y al cuerpo tiene una car

ga unitaria de rotura a la flexidén de al menos aproximada-

mente 200 kg por mmz.

Haclendo referencia ahora més particularmente
a las FIGURAS 1-3, el invento sera descrito en relacidn con
una herramienta de corte del tipo llamado de pisza de inser
cién., Este tipo de harramienta de corte implica tipicamen-

te una herramienta ds ssccidn transversal rectangular o triap

-
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gular que esti montada sn un portaherramientas de tal forma
que uno de los bordes alargados de la herramienta o uno de
los puntos de la herramienta se aplique a la pieza de tra-
bajo. Cuando el borde o gl punto particular llegan a estar
romos, la orientacidén de la herramienta se cambia en el pop
taherramientas de tal modo que se aplique a la pieza de tra
bajo-un nueve borde o punta. Asi, en el caso de una herra-
mienta de seccién transvesrsal rebtangular,'son aplicables a
la pieza de trabajo un total de ocho bordes o puntos cortan
tes.

En la FIGURA 1, el cuerpo 12 de la herramienta
se muestra én secpién completa en estado revestido. Oe acuer
do con el invento, se coloca un revestimiento sobre el cuer
po 12 de la herramienta, indicado en 13, a un espssor oue
es suficiente para‘macaniZar un borde corténts sobre él.” Sub
siguientemente, se llsva a cabo en el revestimiento deposji
tado la mecanizacién requerida para proporcionar los bordes

cortantes 14 deseados en la herramienta.

El mspesor del revestimiento 13 debse ser sufi-
ciente para fue, en unién con el sustrato sobre el que es-
ta depositado,.es decir el cuerpo de la herramienta, las fuer
zas que ocurren durante la operacidn de corte sean resistj
das adecuadamente. Naturalmente, este espesor depende de los
materiales utilizades, sin embarqo, tal espesor excederd ti

picamente de 25 micras y en la nractica, esti preferiblemen
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te en el intervalo de 50 a 600 micras., El articulo comoues
to formado por el cuerpo y la capa debe tener una carga unji
taria de fotura‘a la flexién de al menos aproximadamente 200
kg por mm2. As{, en un sustrato da elevada resistencia, la
resistencia de la capa puede estar cerca de la minima espe
cificada. Cuando el sustrato es de resistencia relativamen
te baja, la resistencia de la capa debe ser correspondien-
temente mayor.

' _Deberé obssrvarse gue en la realizacién 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 resisten

~ cia particular, puesto qus la porcidn mas exterior de la hg

rramisnta comprends la regifn en la que son absorbidas la

mayor parte de las fuerzas de corte. Puesto que easta regidn

~pusde ser de mayor resistencia a la traccién cuando se copm

para con la parte del cuerpo, puede resultar una herramien
ta de corte de rasistencia extremadaments elevada emplean-
do un minimo de material de elevada resistencia y utilizap

do un material de resistencia relativamente menor y menos

~costoso pata sl cuerpo 12 de la herramienta.

El revastimiento puede tener lugmr en una téma
ra de reaccién del tino normalmente empleado en las téoni-
cas corocidas de deposicidén com vapor de sroductos quimicos.

El procedimiento por el gua pueden formarse dichos revesti
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mientos, como se han descrito antes, se describe con mayor
detalle en la solicitud de patente pendiente de EE.UU. nd-
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 alesdcidn de uulframio-cng
bono por una técnica de deposicidn particular, Primeramente
se hace reacciaonar un haluro volatil de walframio en forma
gaseosa con hidrégeno, oxigeno y carbono en forma gaseosa.
La reaccidn adicional con hidrdgeno origina un depdsito, sg
bre la superficie que ha de ser revestida, 8l cual esta en
fase liquida., El depdsito en fase liquida se convierte lus
go sobre la superficie en un depbsito en fase sdlida que es
extremadamente fuerte, duro y resistente al desgaste, La tem
peratura de denosicién se mantiene preferiblemente no supe
rior a aproximadamente 11002C y la cantidad de hidrdgeno con
relacidn al haluro de wolframio se mantiene preferiblemen-
te inferior a la estequiométrica.

La limitacidn de la temneratura y la relacién
de hidrdégeno-haluro de metal es para asegurar que la depoe-

sicién que implica la formacidén de la fass liguida y luego

la canversidn en el metal duro se efectda con preferencia &

la deposicidén directa del material sdlido desde la fase g2
seosa por deposicién convencional de vapor de praductos qui

micas. Esta dltima reaccidn produce um material de resisten
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cia y propiedades de desgaste mucho mas inferiores.

Como se observé antes, el producto depositado
termoquimicamente resultante consiste en una aleacién de mg
tal dura exenta de columnas de grano que se extienden por
el depbsito. En el caso de la aleacidn de wolframio-carhono,
la dureza Wickers excade 1,500 kg por mm2. Para’la mayor naZ
te de las aplicaciones, la dureza no debe ser mayor de aora
ximadamente 2,500 kg por mm2 nara que el material no sea de
masiado quebradizo. Se han obtenido depdsitos a durezas tan

altas como 3.000 kg por mm? y son dtiles en ciertas circuns

]
- tancias. El material depositado, hecho propiamente, tiene ra

sistencia elevada, tiene una carga unitaria de rotura a la
flexién mayor de 200 kg por mm 2
el estado de depositado y tratado térmicamente. Es caracte

bimn recién depositado o en

ristico de tales depndsitos quo la superficie del revestimisn
to es bastante lisa y el tamafio de grano es generalments .
igual o menor de 5 micras:y frecuentemente menor de 1 micra.
Como se ha indicadn, la dureza Gtil de la capa

depositada depends de la aplicacién nue ha de darse a la heg
rramienta. La dureza aue excede a 3,000 kg npor mm2 de durg
za Wickers presenta qenaralmente.problemas de mecanizacidn
gue aumentan slgnificativamentn 6l ootite de la fabricacidn..
y puede, en cierfas circunstancias, dar como resultada bor
des de corte qgue son demasiados fquebradizos. Durezas infe-

riores a la dureza minima antes mencionada no proporcionan
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generalmente nropiedades de desgaste particularmente mayores
que otros tipos de hesrramientas tal como aceros rapidos.

El tipo particular de depdsito de aleacidn de
metal duro nue forma la capa depositada de la herramienta
del invento es sin embargo, significativamente mis resisten
te al desgaste que el carburo de wolframio cementado de iqual

e incluso mayor dureza. Aunque no se entiende completamente,

- se cree que las propiedades de desgaste mejoradas resultan

de la falta de un material aglutinante o matriz,'como esta
presente en los carburos cementados. Aﬁane el carburo de mg
tal por si mismo en los carburos cementados es de dureza elg
vada, se cres que el desgaste ocurre comao resultado de la
erosidn de los materiales matriz o de cemento que mantienen
juntas las particulas del carburo de metal. Puesto que:no es
ta presente la matriz blanda en la capa depositada del invep
to, el'comno?tamianto frente al desgaste, como se indica a
continuacién, ®s significativamente mayor que en el caso del
carburo de wolframio cementado y otros tipos de construccidn
de herramienta de corte.

El cuerpo de la herramienta o material substra
to puede sar cualquier material adecuadn., Aunque los acaros
para harramientas son qensralmante satisfactorios, puaden
presentarse alqunos oroblemas durante el procedimiento de
deposicidn debido a la tandancia del hierro a entrar en reag

cidn, Por tanto, pueden preferirse matsriales monos activos

- 10 -
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tales como wolframio, aleacién de wolframio, carburn de wnl
framio, molibdeno o aleacidn de molibdeno. Estos dltimos ma
teriales también pueden tener caracter{sticas de exnansién
térmicas semej&ntes a las del dendsito nara asequrar una ma
jor unidn, También dichos materiales snn relativamente te-
naces y por consiguiente proporcionan generalmente un me jor
funcionamiento en herramientas que matsriales menos tenaces.
Alternativamente, puede emplearse una capa intermedia rela
tivamente inerte que tenga caracteristicas de expansion tér
micas apropiadas entre sl depbsito y el sustrato.

Las herramientas de corte de la téenica anterior
que emnlean materiales depositados tipicamaﬁte‘estén vincy
ladas’a las fuerzas de cohexidn entre el depbsitn y el sus
trato, junto con la resistencia por si misma del sustrato,
para resistir las cargas de corte, Como resultado, la ense
fanza de la tédcnica anterior ha sido que solamente eran Gti
les en mejorar la vida de la herramienta ravestimientos del
gados sobre las bordes de corte existentes, y qué eran ne-
cesarios sustratos de alta resistemcia. Aunque se han hecho
alguno% intentos de fabricar herramientas compuestas por téc
nicas de sinterizacidn, las diferentes proporciones de con
traccifn haten a tal fabricaoldn extremadamente diffcil y
castosa. .
' Al contrario de la téenica anterior, sl inven=~

to de la firma solicitante no es una hsrramienta de corte

- 1] -
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revestida, sino una herramienta compuesta en la cual se usa
urn tipo especifico de depdsito para formar un material de
borde cortante relativamente masivo. El borde cortants se
mecaniza desnués de que se hace el depdsito y se mecaniza

en 8l depdsito, La geometria del borde cortante no estd da
terminada principalmente gor lé forma del sustrato. Ademéas,
una-narte sustancial de la carqga cortante as absorbida nar
el depdsito propiamente dicho. o

Haciendo referencia a las FIGURAS 4 a 6, se ilug

tra una herramienta para perfilar tal como se construye dae

acuerdo con el invento., La forma en bruto se mecaniza arde~

' cuadamente en la superficie superior del cuerpo 12 de la he

rramienta como se ilustra en la FIGURA 4. A contipuacidn,
se caolocan un depdsito 13, como se discute anteriormente,
en la superficie Superior del cuerpo 12 de la herramienta.
Las otras superficies se enmascaran, aunque debido a las di
ficultades de enmascaramiento parts del depdsito se extien
de dascendentesmante a lo largn del lado de la noreidn del

cuerpo en una corta distancia., El depdsito 13 se dbtiene cg

" mo se ha discutido anteriormente y se mecaniza subsiquien-

temente como en la FIGURA G para proporcionar el borde coZ,
tants 14 on la farma deasnda.

Haciendo referencia a la FIGURA 7, ss muestra
un modelo de broca en el cual la realizacidn particular ilug

trada en las FIGURAS 7, 9, 12 y 13 comprende una porcidn de

"12-’
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espigé; un cuerpa y una punta o extremo. La punta'o extremn
se mecaniza en el extremo del cuerpe hasta una forma cdni-

ca desde su vértice hasta un angulo adecuado, frecuentemen

te 1302 incluidos. ,

De acuerdo con el método del invento, el modaln
de broca estd provisto con una aleacidn de metal duro deno
sitada termoquimicamente que sirve como extensifn axial del
cuerpd. El depdsito se hace que se ohtenga en el extremn del
cuerpo enmascarado todas las otras superficies. Debido a la
dificultad de un perfecto enmascaramiento, frecuentemente
algo del depdsito se extiends descendentemente a o largo!
de los lados dsl cuerpo a una corta distancia. El depdsito

88 hace utilizando la técnice termoguimica discutida ante-

‘riormente para proporciomar una estructura dura de grano ex

tremadamente fino que tiens una excelente resistencia al des

gaste, .
A continuacidn, el cuerpo y la capa de la pun-

tabdapoaihada de la broca se rectificdn cilindricamente, cp
mo se muestra en las FIGURAS 11 y 12, siempre nquse el mode~
lo original fuera de didmetro consistente como szs muestra
en la FIGURA 7. Si fuera utilizado un modeln de la natura-
leza de la FIGURA 8, se rectifican cilindricamente el dié-
metro més pequefo del cuerpo y la punta, Estas procedimien
tos de fabricacidn se proporcionan para obtenar brocas de

une coﬁfiguracién en las que el cusrpo y la sspiga son del

- - 13 Lo



mismo didmetro o brocas en las que el cuerpo es de un did-
metro mas pequefio que el de la espiga. ]
S5i la broca ha de ser una broca helicoidal, el
cusrpo y las puntas se rectifican con un par de estrias he
5 licoidales 21, como se muestra en la FIGURA 13. Si la rea-
lizacidn del invento es la de una broca para ‘taladros de
gran- didmetro, todos los procedimientos de fabricacidn son
iguales excepto que se rectifican en el cuerpo superficies
paralelas y planas en lugar de las estrias helicoidales. El

10 espesor de la punta depositada se hace siempre suficiente

" para permitir que la punta*puedg ser mecanizada proporcio-

nando en ella up borde cortante, como se muestra em las FI

GURAS 14 y 15, Este es oreferiblemente al menos aproximada
b 'rﬁente 200 micras.

15 Las FIGURAS 14 y 15 representan los dapésitos
sobfe una pieza en brute o modeln que ha sido afilada en fal
so al mismo Angulo que el 4nqulo de acabado deseado para la
punta a a un &ngulo més agudo que el é&ngulo de acabado pre
tendido para la punta, La dnica diferencia entre los dos én

20 gulos del afilado on falsn so rofisre a la capacidad de vol
ver a afilar de nuevo y a la zona de la superficie de unidn
antre 8l cusrpo y la punta. Ganeralmente, se sfectua una
unidn relativamente més fuerte empleando un &ngulo més agu
do para la punta falsa. La capacidad para proeporcionar un

25 nuevo afilado adicional después de que la broca se ha des-

30.1.76 - 14 -
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gastado algo con el uso se ilustra en las FIGURAS 16 y 17.

Con refereﬁcia a la FIGURA 17 debe advertirse

1

gue.para una cantidad dada de depésito son posibles mas rea

~filados si se emplea un &ngulo mds agudo para el punta fal

80, Puade verse que el Gltimo reafilado de la configuracién
como se ilustra en la FIGURA 17 causard que una parte del
cusrpa emepja a través de la parte central de la punta de

la herramienta. Esto no descalifica necesariamente a la he
rramienta para un uso adicional puesto que la mayoria de los
cortes ocurre cerca de la periferia exterior del borde co-
rante, en donde es mds (til el material de resistencia al
deagaste,

' La FIGURA 18 muastra un punzdén que @s una rea=-
lizacidn adicional del invento fabricatio por métodos que aon
obviamente simi}aias axéapto que no ss coloca en el modela
una punta falsa, na se rectifican estrfas y el borde cartap
te ee rectifica en una ounta plana. E1 reafilado del punzdn
es posible can'la condicifin da gue se haga suficiente depd
sito.

La FIGURA 19 ilustra una broca con manqguito gue
as hack revistiendo el cuerpo alrededor del Hiémetro asi co
mo el sxtremo., La mecanizacién subsigulents deja la consa-
truccidn ilustrada en la cual un manguito del material de-
positado rodsa al puerpo de herramienta y en la cual la pup
ta y las estrfas s mecanizan tanto en el ravestimiento og

- 15 =
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mo en el cuerpo de la herramienta. Esto proporciona el ma-
terial mas resistente al desgaste y a la erosidn, es decir
e;_dépésito, en lé reqgibn de maximo desgaste, incluso des-
pués.ds nuevos afilados mdltiples. Puesto que los materia-
les de revestimiento descritos aqui tienen tipicamente un

médulo slevado, la construccién de 1a FIGURA 19 proporcio-
na la ventaja adicional de conferir tenacidad de la hraoca.

Los ejemplos siguientes se dan para ilustrar las

aplicaciones especificas del invento., No intentan limitar

el alcance del invento de ningdn modo.

Ejemnla 1l:

Varil}as de carburo de uwolframic y molibdeno de
3 mm de didmetro y que tienen extremoas hemiesféricos se re
vistieron ¢on un depdsito termoquimico de medio mm de espg
sor de alsacidn de wolframio-carbono sobre sus puntas. Las
varillas se aplanaron por roctificada a trayﬁa del didmetro
para una corta distanclia desdse los extremos, y las puntas
también se rectificaron para dejar una extensién axial de
0,25 mm de espesor del depdsito y para formar un borde cor
tante en el depdsito. La vida de la herramienta era aproxi
madamente 10 veces la de las herramientas de aceros répidos

perfiladas de modo idéntico tanto para los sustratos de car

* burp de wolframio como los de molibdeno cuando se mecaniza

- 16 -
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acero 4340 de elevada resistencia, acero suave al carbono y

.aleacidn de TiBAl4V,

 Ejemglo 2

. Una varilla cilindrica recta de 37,5 mm de lon

~gitud y 3 mh de didmetro de carburo cementado C-2 se rectj
" ficé hasta una superficie cénica en el extremo. Todas las
'shperficies excepto el extremo se enmascararon y se hizo un

~-dép63ito de aproximadamente 0,75 mm de aleacidén de wolfra-

'
mio-carbono, £1 depdsito se hizo a aproximadamente 9002C em
pleando hexafluaruro de wolframio, hidrégeno y vapor de me
tanol, Las probetas de epsayo del mismo material desposita-~

do han mostrado una carga unitaria de rotura a la flexidn

N

de 420 kg por mmz y una dureza Wickers de 1,750 kg por mm”,

Luego se mecanizdé una broca a partir de la pig

-2za bruta que mantenia la espiga a 3 mm de didmetro, recti-

ficando el cuerpo qua incluye sl extremo con una muela abra

siva de diamante hasta 0,9 mm para 12,5 mm de longitud deg

de' el extremn, El cuerpo y ol extremo se rectificaron lue-

~ go con estrfas helicoidales de acuerdo con los procedimien

tos. de Pabricacién de brocas tomercialos Gtiles., Por tonsj

gulents, el extremo de la punta se hizo puntiagudo de acuer

do con sl procadimientn usual,

El comnortamiento do esta broca 8e compard con
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el comportamiento de bracas de carburo cementado suministrn
das comercialmente taladrando agujeros en una placa da nléas
tico cargado con fibra de vidrio y chapado en cobre desig-
nada en la industria placa de circuito impreso normalizada
G-11. Mientras que las brocas -comerciales se desgastaron su
Ficieptemente para no ser utilizables en menos de 10.000 anu
jeroq, las brocas hechas por el método. del invento muestran
poce o ningdn desgaste y fueron todavia utilizables a 30.000

agu jeros.

Ejemplo 3:

. Una pieza en bruto similar a la del Ejemplo 2,
de 37,5 mm de longitud y 3 mm de didmetro de molibdenc con
una punta cénica de 1302 se revistié con 0,75 mm de aleacién
de golframio—Carbono que tenfia una dureza de 1,500 kg por
mm2, de dureza Uickecrs. Las condiciones de depdsito y los
reaccionantes fueron similares a los del Ejemplo l. La pig
za en bruto se transformé en una configuracidn de broca na
ra taladros de gran didmestra y su comportamiento se compard
con £l de una broca similar de carburo C~2 taladrando aqu~
Jeras en grafito comercial. Mientras gue la herramienta de
carbﬁro cementado se desgastd en menos de 100 agujsros, la
vida dtil de la herramienta de molibdeno con la punta da alsa

cidn de wolframion-carbono depositada termoquimicamente ex-

- 18 -~
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cedib de 1.000 agujeros.

Ejemglo 4s. >

) Una pisza en brutc de metal de wolframio de 37,5
mm de longitud y 3 mm de diametro se tratd depositando ung
capa de 0,5 mm de aleacidn de wolframio-carbono sobre un ex
tremo plana, enmasca?éndose todas las de@és superficieé. A
continuacién de estp, se rectificaron 12,5 mm de la longi-

tud desde 8l final de la punta a un didmetro de 0,75 mm y

‘luego sa rectificd el final de la punta restante y perpent

dicular a los ejes de la pieza. La parte resultants era ade
cuada coma punzdn para horadar agu jeros en placas de circui
tos impresos as{ como en capas de cobre, acero y téntalo.
. Por consiguiente puede verse gue el invento prp
parciona una herramienta do corte mejorada y un métodan pa-

ra fabricarla. La herramienta da corte de este invento tig

‘me una vida sxtramademonte larga, es capaz de fabricarse f&

_cilmente y a un coste ralativamente bajo es ficilmente afi

lada de nusvo,

_ Diversas modificaciones del invento ademis de
las mostradas y doscritas aguf serén evidentes para los ex
pertos en la técnita a partir de la descripeidn anterior y
los dibujos que se acompafan, Tales modificacionas se inten’

tan que calgan dentro del alcance de las reivindicacionos
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anexas.

~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
bresentan para que sean objetn de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, nor VEINTE afios, son laos que se
recaogen el las reivindicacionos siquisntes:

12,- Un método para fabricar una herramienta de
corte que comprende, depositar termoquimicamente.sobre al
menos Una superficie de un cuerpo una aleacidn de metal du
ro que tenga una dureza de al menos aproximadamente 1.500
kg por mm2 para formar uﬁa capa que tenga un sspesor de al
menas 25 mieras, estando comprendida dicha aleacidn de me-
tal duro principalmente de welframio y carbono y teniendo
una carga unitaria de rotura a la flexién mayor de aproxi-

madamente 200 kg por mm2

en el estado depositado o en el es
tado depositado y tratado por calor, y mecanizar al menos
un borde cortante en dicha capa, teniendo dicha capa un o3
pesor y resistencia desnuds del mecanizado suficientes pa-

ra que la carga unitaria de rotura a la flexi6n dsl articu

- 20 ~



lo compussto formado por dicho cuerpn y dicha capa sea al

menos aproximadamente 270 kg nor mm?,

28,- UN METO00 PARA FABRICAR UNA HERRAMIENTA DT
CORTE,

5 ) Tal y como se ha descrito en la Meomoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y na-
ra-los fines aue se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hoja escritas
a maquina npor una sola cara. ‘
10 Madrid,
Poh.

30.1.76 - 2] -
MuI’



L T e T AT
SEREVELCL TONeC TRIeh

| 5
i




e T
TCH




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



