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DESCRIPCION

Herramienta y procedimiento para desbarbar taladros.

La invencidn se refiere a una herramienta con espiga de accionamiento rotatorio para el desbarbado de perfora-
ciones que desembocan lateralmente en una escotadura por ejemplo cilindrica, de acuerdo con el concepto general
de la reivindicacion 1, asi como a un procedimiento para el desbarbado de tales perforaciones de acuerdo con la rei-
vindicacién 37. La espiga puede colocarse para ello en un alojamiento para herramienta de manera fija sin que pueda
rotar ni desplazarse y suficientemente estable para mantener un centrado en un orificio perforado durante el proceso
de desbarbado. Debido a la fuerza radial perimetral producida por el sistema de generacion de fuerza radial el cabezal
cortador puede desviarse a tal punto que puede eliminarse el juego radial que existe al introducir el cabezal cortador
en una perforacion, utilizando la elasticidad de la espiga.

Una herramienta tal que representa las de su tipo se conoce de la Solicitud de Patente Europea EP 1 362 659 Al
(solicitud N° 03011272.6-1262) publicada en fecha 19-11-2003.

Qued6 demostrado que una herramienta de tal tipo como se la muestra, por ejemplo, en las Figuras 20 a 22 de la
Solicitud de Patente Europea EP 1 362 659 Al, es confiable para eliminar de manera total y cuidadosa la rebaba o
viruta que resta en la desembocadura de una perforacion en una escotadura después de un procesamiento de viruteado,
cuando el cabezal cortador que rota respecto de la perforacién y se introdujo en la perforacién hasta que se ubica
radialmente dentro del lugar a desbarbar, es puesto en un movimiento “circular” o bien “descentrado” de raspado o
corte a lo largo del orificio de desembocadura.

El como minimo un canto de corte del cabezal cortador en ese caso se rota en una cicloide respecto de la superficie
interna de la perforacién, por lo que se impide de manera confiable que se produzca una viruta residual en otro punto
de la perforacion.

Pero la herramienta conocida sélo puede usarse en forma 6ptima, cuando la linea de corte de la desembocadura
entre la perforacion y la escotadura posee una extension axial relativamente reducida, lo que por lo general es el
caso, cuando el eje de la perforacion se ubica perpendicular respecto de la superficie interna de la escotadura o -si la
escotadura también estd formada por una escotadura cilindrica- cuando el didmetro de la perforacion es reducido en
relacién con el didmetro interno de la escotadura y los ejes de la perforacién y la escotadura se cortan mutuamente
en angulo recto. Porque sélo asi, al aplicar una sencilla cinemdtica de movimiento, puede evitarse en forma efectiva
que el cabezal cortador, cuando procesa con su como minimo un canto de corte aquel lugar de la linea de corte que se
encuentra mds proximo al lugar de sujecion de la herramienta, no dafie las demds dreas de la perforacién interna.

La invencidn, por lo tanto, se basa en el objetivo de continuar el desarrollo de la herramienta propia de su género y
del procedimiento de desbarbado que opera con dicha operacién de modo tal que manteniendo un control sencillo del
movimiento para la herramienta, puedan desbarbarse de modo efectivo lineas de recorte cualesquiera entre perforacién
y escotadura, sin dafiar la superficie interna de la perforacién, o bien, rayarla mas de la cuenta.

Este objeto se cumple respecto de la herramienta con las caracteristicas de la reivindicacién 1 y respecto del
procedimiento mediante la reivindicacién 37.

Por medio de la conformacién geométrica del cabezal cortador de acuerdo con la invencidn, cuya forma de maza o
gota se modificé de modo tal que en el drea de su didmetro externo mds grande, presenta una superficie lisa continua, se
asegura que el cabezal cortador, incluso cuando durante su movimiento de raspado descentrado realiza un movimiento
axial no especialmente coordinado con la linea de corte para abarcar la linea de corte completa, no puede dafar la
superficie interna de la perforacion incluso cuando procesa el sitio de la linea de corte que se encuentra mas préximo
al lugar de sujecion de la herramienta. Porque el como minimo un canto de corte s6lo puede engranarse con la linea
de corte, donde la superficie lisa continua puede sobresalir de la perforacion. Asi, la herramienta de la invencién
es especialmente adecuada para el procesamiento de lineas de recorte de desembocadura de perforaciones, cuyo eje
conforma con la superficie interna o bien con el eje de la escotadura, un dngulo agudo, de preferencia un dngulo agudo
pequefio.

Allf resulta la ventaja adicional que con la herramienta de la invencién puede realizarse el proceso de desbarbado
en forma mas econémica. Porque puede reducirse el dispendio de tiempo para el desbarbado, dado que la propulsién
giratoria para la herramienta después de finalizado el proceso de desbarbado ya no necesita ser desconectada, antes
de introducir la herramienta en la préxima perforacién. Debido a la superficie lisa y continua en el area del mayor
didmetro del cabezal cortador, este no puede dafiar el borde la perforacién incluso cuando la herramienta se ubica en
una posicidn relativamente aproximada respecto del eje de la perforacidn.

La herramienta segtin la invencién del mismo modo puede usarse para el desbarbado de lineas de recorte internas,
como también para lineas de recorte externas.

Aunque de la patente US 6.846.226 B2 o bien de la patente EP 1294532 B1 ya se conoce un equipo de desbarbado,
con el cual pueden desbarbarse lineas de recorte de perforaciones cuidando la superficie interna de las perforaciones.
Alli, el cabezal de desbarbado pende de una espiga delgada que estd acoplada mediante una articulacién eldstica con
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un eje de propulsién o ya es tan extremadamente flexible en s{ misma debido a una seleccién adecuada del material o
de la geometria, que el cabezal de desbarbado realiza un movimiento descentrado descontrolado debido a un impacto
esporadico contra la pared relativamente movil. Para el proceso de desbarbado el eje del cuerpo de desbarbado no
se mantiene en posicidn centralizada respecto de una perforacion. Este debe ajustarse en direccién hacia el eje de
propulsién o desplazarse transversalmente al sentido del eje, para colocar el cabezal en la posicién requerida para el
desbarbado. Otra diferencia respecto del objeto de la invencidn es que el cabezal de desbarbado tampoco presenta una
conformacién en forma de gota. Al contrario, el cabezal cortador presenta un collarin de un material no cortante, de
modo que se produce un salto de didmetro.

Otros desarrollos ulteriores ventajosos son objeto de las subreivindicaciones.

La fuerza radial que actia sobre el cabezal cortador a los efectos de su desviacion radial, de preferencia controlada,
puede ser generada de diferentes formas. Las variantes ventajosas son objeto de las subreivindicaciones 2 a 7, o bien,
8 al0.

Se obtiene una construccién especialmente sencilla mediante el desarrollo ulterior de las subreivindicaciones 2
a 7. En este caso se utiliza un fluido bajo presién que de todos modos ya existe habitualmente en los centros de
procesamiento como, por ejemplo, un medio de refrigeracion y lubricacién que se emplea en el procesamiento de
viruteado, para desviar el cabezal cortador en sentido radial, de modo que pueda cumplir con la funcién de desbarbado.

En esta desviacion es importante tanto las fuerzas de impulso generadas por la presién de retencion del fluido en
el drea del canal de empalme, como también las que se produjeron debido a la desviacion de la corriente de fluido, de
modo que la fuerza radial efectiva puede ser siempre controlada.

Por medio de la presién del fluido y/o la geometria de la espiga de la herramienta puede controlarse en un amplio
rango la desviacion radia de la espiga de la herramienta y con ello del cabezal cortador, de modo que también puede
determinarse en un rango relativamente amplio el juego radial del cabezal cortador en la escotadura. Debido a ello, la
herramienta se torna menos costosa. Pero asi también puede simplificarse en gran medida el mando del dispositivo de
propulsién, en el que se aloja la herramienta, dado que la herramienta puede ubicarse en una posicion relativamente
amplia respecto del eje de la escotadura. Por esa razdn, la herramienta también puede fijarse en mdquinas que operan
con cierta inexactitud. Esta se posiciona por si misma con su movimiento de raspado en el perimetro interno de
la escotadura. Pudo observarse que el principio de trabajo de acuerdo con la invencién puede aplicarse a todos los
materiales usuales, es decir, para acero, fundicién e incluso a plasticos.

En principio es suficiente un tinico canal de empalme, para establecer en el drea entre su orificio de desembocadura
y la pared interna de la escotadura una fuerza de presion que desvie la herramienta lo suficiente en sentido radial, para
el que como minimo un canto de corte pueda engranar en forma efectiva.

Resulta una forma de procesamiento especialmente efectiva cuando se han previsto varios canales de empalme.
Esta modificacién ademads permite la colocacién de varios cantos de corte en el cabezal cortador, de modo que puede
reducirse alin mas el tiempo de procesamiento requerido. Los canales de empalme también pueden estar dispuestos en
direccién axial.

Quedé demostrado que se pueden lograr resultados especialmente favorables con las medidas del canal de empalme
de acuerdo con la reivindicacién 3.

La flexibilidad radial de la herramienta puede controlarse ficilmente mediante la longitud de la espiga, donde
resulta el ventajoso efecto secundario que debido a una espiga larga, la herramienta pueda usarse en forma mas
universal, es decir, pueda usarse para el desbarbado de perforaciones, que desembocan relativamente profundas en
el interior de la escotadura.

El rango de aplicacién de preferencia es para longitudes de espiga que varian de 5 a 1000 mm.

El canal de empalme en principio puede presentar una orientacién cualquiera y también puede ser curvado, por
ejemplo, extenderse en forma helicoidal. De preferencia, el como minimo un canal de empalme se conforma en linea
recta, pudiendo estar conformado por una perforacién o por una escotadura erosionada. En el dltimo caso se dispone
de una mayor flexibilidad para la conformacién de la seccién transversal del canal.

Cuando el como minimo un canto de corte se ajusté respecto de un plano axial de la herramienta en un dngulo,
se puede actuar de forma deliberada sobre las condiciones de corte durante el desbarbado, por lo que se mejora la
exactitud de la operacion.

Se pudieron obtener buenos resultados con un juego radial de acuerdo con la reivindicacién 17, donde este juego
estd acoplado al valor de la presion de trabajo del fluido.

Una alternativa muy sencilla para la conformacion del sistema generador de fuerza radial es objeto de las reivindi-
caciones 8 a 10. Aqui se utiliza una masa excéntrica de la herramienta para la desviacién radial controlada del cabezal
cortador. Por medio de la cantidad de revoluciones puede controlarse en forma sencilla la medida absoluta de la des-
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viacién radial, por lo que es posible, introducir el cabezal cortador por ejemplo con una cantidad relativamente baja
de revoluciones en la escotadura o perforacion y luego elevar la cantidad de revoluciones lo suficiente para producir el
movimiento de desbarbado requerido del como minimo un filo de herramienta. La conformacién del cabezal cortador
o bien de los filos puede realizarse del mismo modo en esta forma de realizacién como en la variante que se describié
previamente.

Otra posibilidad de influenciar la desviacion radial radica en la optimizacién de la geometria de la espiga de la
herramienta. Con el desarrollo ulterior de acuerdo con la reivindicacién 13 se puede mejorar atin més la flexibilidad
radial requerida de la espiga.

Con el desarrollo ulterior de la reivindicacién 15 se continda simplificando la introduccién de la herramienta.
La herramienta en principio también puede usarse para desbarbar un orificio de entrada de una perforacién del lado
externo de un cuerpo o bien de un cilindro, donde en ese caso, la herramienta se introduce desde adentro hacia fuera
en la perforacion o el cabezal cortador presenta una canto de corte de ambos lados de la superficie lisa continua. Una
variante adaptada para el desbarbado de lineas de recorte ubicadas del lado interno, es objeto de la reivindicacién 15. El
canto de corte conformado del lado destalonado del cabezal cortador, en ese caso se aproxima desde adentro al orificio
de salida interno de la perforacion. El movimiento oscilante del cabezal cortador en ese caso raspa sucesivamente
por dreas la rebaba de la perforacién cuando este no se ubica en un plano vertical al eje de la perforacidn, mientras
que la superficie lisa continua se desplaza por sobre las dreas de la pared interior de la perforacidn que se encuentran
desplazadas axialmente respecto del lugar de desbarbado, pero no actian sobre la superficie interna de la perforacion.

Para la eleccién del material de la herramienta practicamente no existen restricciones. Se indican materiales ven-
tajosos para el cabezal cortador en la reivindicacion 18, para la espiga en la reivindicacién 23, donde también pueden
emplearse recubrimientos adecuados, en especial en la conformacién de acuerdo con las reivindicaciones 24 a 36.

De acuerdo con la reivindicacidn 6 resulta la ventaja especial que con medios sencillos se concretd en la herra-
mienta la interfase para la conexién del fluido.

Con el desarrollo ulterior de acuerdo con la reivindicacion 7, 1la herramienta se convierte en una unidad de sencilla
manipulacién que puede colocarse en alojamientos usuales para herramientas. En ese caso, el cuerpo de sujecién y
de fijacién simultdneamente conforma el cuerpo para el suministro del fluido. Este cuerpo, de preferencia, presenta la
forma de un sencillo cilindro hueco alargado que incluso puede ser adherido a la espiga de la herramienta. Provisto
de un adecuado recubrimiento resistente a la corrosion, este cuerpo puede fabricarse de acero comin, dado que puede
realizarse la fijacién en el alojamiento para herramienta al presionar el cuerpo cilindrico mediante la presion de fluido
que acttia sobre el lado posterior, contra una superficie de talén en el alojamiento para herramienta.

Cuando el dngulo de viruteado o bien -en la conformacién como herramienta de fresado o esmerilado- el 4ngulo
de retroviruteado se mantiene positivo, por ejemplo en un rango de 0 a 10°, de preferencia hasta 5°, el canto de corte
ya puede desarrollar su efecto de viruteado con valores de presion radial relativamente reducidos, de modo que puede
mantenerse mas reducida la presién del fluido.

Con la conformacion de acuerdo con la reivindicacién 21 resulta un efecto del como minimo un canto de corte
que mds bien es de raspado. A los cantos de corte se los provee de un perfil que se asemeja mds a una lima, con la
consecuencia que se deberia operar con una presién mas alta del fluido, en comparacion con la realizacién de acuerdo
con la reivindicacién 20.

Cuando el como minimo un canto de corte se extiende esencialmente en forma helicoidal, resulta una conformacion
de los filos especialmente favorable para la eliminacién de la viruta de la rebaba.

El desarrollo ulterior de la herramienta de acuerdo con la reivindicacién 23 es ventajoso en especial cuando la
espiga de la herramienta se realizé extremadamente delgada, por ejemplo para el caso que el proceso de desbarbado
deba realizarse en el drea de una perforacion que presenta un didmetro menor que 1 mm y continda después de
una perforacién relativamente profunda de didmetro también reducido, por ejemplo de hasta aproximadamente 4
mm. Mediante la seleccién del material se asegura que la herramienta sea suficientemente resistente también una
conformacién de espiga tan delgada, para poder centrar con exactitud el cabezal cortador incluso después de varios
usos. De esa manera, puede controlarse especialmente bien la exactitud del procesamiento. El cabezal cortador mismo
también puede fabricarse de otros materiales y por ejemplo estar fijado de modo desprendible en la espiga de la
herramienta.

Qued6 demostrado que el fluido propiamente dicho puede estar constituido por un medio gaseoso como, por
ejemplo, aire, a fin de generar las fuerzas necesarias para la desviacion de la espiga de la herramienta. Naturalmente se
pueden usar todos los medios de refrigeracion y lubricantes, también aquellos para la lubricacion de escasas unidades.

De preferencia, el dispositivo opera con una presion de fluido en un rango de 3 a 3000 bar.

Cuando la herramienta presenta un cuerpo de sujecion y de fijacion de acuerdo con la reivindicacion 7, es ventajoso
cuando este se incluy6 en el alojamiento para herramienta a modo de cierre bayoneta.
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Un aspecto especial de la presente invencion radica en que se utiliza la presién relativamente alta del fluido para
fijar la herramienta en sentido axial y perimetral dentro del alojamiento para herramienta. Porque pudo observarse que
las fuerzas de corte durante el proceso de desbarbado pueden ser absorbidas facilmente por la fuerza de friccién que
se produce cuando el cuerpo de sujecion y fijacion es presionado por la presién de fluido contra un talén de sostén.
Ello se facilita atin mas debido a que el cuerpo de sujeciéon y de fijacion puede concebirse de mayor didmetro que el
cabezal cortador. Una conformacién tal se describe en la Solicitud de Patente Europea EP 1 362 659 Al.

Los elementos esenciales del procedimiento segiin la invencién para el desbarbado de perforaciones, por ejemplo
de perforaciones, que desembocan lateralmente en una escotadura esencialmente cilindrica, son objeto de la reivindi-
cacién 37.

El procedimiento de la reivindicacion 38 tiene la ventaja especial en el procesamiento en serie de perforaciones,
cuando se trata de desbarbar en forma efectiva y en el menor tiempo posible una multiplicidad de perforaciones. De
acuerdo con la invencién, después de salir de una perforacién no es necesario desconectar la propulsion de giro de la
herramienta, antes de que la herramienta se introduzca en la proxima perforacion.

Otras conformaciones ventajosas son objeto de las demds subreivindicaciones.

A continuacion se explican en mayor detalle varios ejemplos de la realizacién por medio de dibujos esquematicos.
Estos muestran:

Figura 1 la vista lateral de una herramienta para el desbarbado de perforaciones que desembocan lateralmente en
una escotadura, por ejemplo, cilindrica;

Figura 2 el detalle II en la Figura 1;
Figura 3 el corte parcial III-III en la Figura 2;

Figuras 4 a 6 vistas en escala aumentada de la herramienta segtin las Figuras 1 a 3 en las distintas fases operativas
del proceso de trabajo;

Figura 7 una vista parcial esquemadtica de una variante de la herramienta segin la Figura 1 a 3 con alojamiento
esbozado y fijacién en un alojamiento para herramienta;

Figura 8 la vista “VIII” en la Figura 7,
Figuras 9A a 9D vistas esquematicas de cabezales cortadores de la herramienta;

Figura 10 la vista esquemadtica de una perforacién que debe ser desbarbada en puntos de acceso especialmente
dificil con una herramienta segin la invencién de conformacién especial;

Figura 11 la representacién del detalle “XI” en la Figura 10; y

Figura 12 una vista en una escala algo mas reducida en comparacién con la Figura 11, de una herramienta con la
cual puede realizarse la tarea de procesamiento de acuerdo con la Figura 10, 11.

En la Figura 1, se denomina con el nimero de referencia 10 una herramienta de procesamiento posterior, por
ejemplo de propulsion giratoria, de preferencia de rotacidn simétrica, que en la conformacién se denomina herramienta
de desbarbado, con la cual es posible realizar de manera especialmente econdmica y del modo lo mds confiable
posible, el desbarbado de perforaciones 12 que desembocan lateralmente en un dngulo agudo PHI en una escotadura
14 esencialmente cilindrica en una pieza de trabajo 18, en sus extremos internos en el sentido radial, es decir, en el
area de sus lineas de corte 16. Pero ya se desea dejar sentado que la herramienta también puede ser estdtica y en lugar
de ello o adicionalmente, la pieza de trabajo es puesta en un movimiento de rotacién. Ademas, la herramienta también
puede usarse para el desbarbado de orificios de desembocadura en la superficie externa, por ejemplo cilindrica, de la
pieza de trabajo.

En la herramienta, se encuentra en una espiga 20 un cabezal cortador 22, que posee como minimo un canto de
corte 21 -en el ejemplo que se muestra, una multiplicidad de cantos de corte en forma helicoidal distribuidos de
manera uniforme alrededor del perimetro- que puede realizar un proceso de viruteado. De preferencia, el cabezal
cortador posee una multiplicidad de cantos de corte 21, que se extienden como minimo por secciones en direccién
axial, como puede verse de la Figura 2.

La herramienta posee un canal de fluido 24 de ubicacion interna, del cual en el drea de la espiga 20 deriva como
minimo un canal de empalme 26. Ese canal de empalme 26 se dispuso de modo tal que con su orificio de desemboca-
dura 28 en una distancia radial AR (DR) predeterminada -representado con mayor tamafo en la Figura 2- se posiciona
hacia la superficie interna de la perforacién 12, cuando la herramienta con su cabezal cortador 22 se ha introducido
tanto en la perforacién 12 que los cantos de corte 21 conformados en el drea del cabezal cortador 22, se superponen
por completo a las lineas de corte 16, lo que se represento en la Figura 5.
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Como puede verse de las Figuras 2 y 3, los cantos de corte 21 estan distribuidos en el perimetro completo, de modo
que el orificio de desembocadura 28 se encuentran a una distancia perimetral respecto de como minimo un canto de
corte 21, por ejemplo del canto de corte diametralmente opuesto.

Ademds, puede observarse en las Figuras 1 a 3, que el didmetro DS (DC) del cabezal cortador 22 se determiné de
modo tal que puede introducirse con juego radial SR (JR) en la perforacién 12. El juego radial de preferencia es de
hasta varios 1/10 mm y se ubica, por ejemplo, en el rango entre 0,1 y 5 mm.

La caracteristica especial de la herramienta radica en que estd especialmente disefiada para el desbarbado de lineas
de recorte 16 que tienen una extension axial EA (Figura 1) relativamente grande, lo que por ejemplo es el caso cuando
el eje A14 de la perforacién 14 encierra un dngulo agudo PHI con el eje A12 de la perforacién 12.

El cabezal cortador 22 se ensancha conicamente a partir de la espiga 20 hasta un drea 29 de un didmetro mayor que
continda desde el drea de los cantos de corte 21. El 4rea del mayor didmetro 29 presenta una superficie lisa continua.
La extension axial es variable y en la Figura 3 se la indica con la referencia A29.

Después del drea 29, continda una seccién de alojamiento 40 redondeada que también es lisa, es decir, sin cantos
de corte u otros perfiles de procesamiento.

El cabezal cortador 22, de ese modo, presenta esencialmente una forma de gota.

La herramienta segtin la Figura 1 a 3 posee una conformacién de cantos de corte de modo tal que en el canto de
corte 21 se forma un angulo positivo de viruteado o bien un dngulo de retroviruteado RSW (ARV). De esa manera, el
canto de corte 21 cumple una funciéon que mds bien es de corte. Pero también es posible convertir el 4angulo RSW en
negativo.

La fijacién axial y rotativa de la herramienta en un alojamiento para herramienta se realiza a modo de un cierre
bayoneta. Del lado opuesto al cabezal cortador 22 la espiga 22 porta un cuerpo de sujecioén y de fijacioén 44, con el cual
puede fijarse la herramienta en un alojamiento para herramienta sin que pueda rotar ni desplazarse. Este cuerpo tiene
una forma esencialmente rectangular y actda junto con una escotadura destalonada que no se representa en mayor
detalle en el alojamiento para herramienta, que se disefié a modo de un cierre bayoneta.

Con esta construccién de la herramienta es posible concretar el siguiente principio de operacién con los efectos
que se describen a continuacién mediante las Figuras 4 a 6:

A los efectos de concretar la propulsion de giro, se colocd la herramienta 10 en un alojamiento para herramienta sin
que pueda rotar ni desplazarse. Al alojamiento para herramienta se le asigné una propulsién de giro no representada
en mayor detalle, una propulsién de avance y una fuente de presién de fluido. El avance y/o la propulsién giratoria
también se pueden haber previsto para la pieza de trabajo 18. Para la pieza de trabajo 18 también se puede haber
previsto una propulsién de giro y/o avance adicional.

Cuando la perforacién 12 debe ser desbarbada en el area interna radial de la desembocadura, en primer lugar
se acerca la herramienta 10 a la perforacién 12 (posicién segtin la Figura 4). Debido al juego radial SR la ubicacién
puede realizarse de manera relativamente inexacta, lo que permite utilizar maquinas relativamente inexactas. Dado que
ademds, el drea 29 del cabezal cortador, es decir, el drea de mayor didmetro presenta una superficie lisa y continua,
los cantos de corte 21 no pueden dafiar ni la desembocadura 17, ni tampoco la superficie interna de la perforacién 12,
incluso cuando la herramienta es ingresado en la perforacién 12 con la propulsién de giro encendida.

La herramienta 10 luego se ingresa en la perforacién 12 hasta tal punto (o mediante un correspondiente movimiento
cinemdticamente inverso se logra una correspondiente posicion relativa) que se alcanza el punto de desembocadura, es
decir, la linea de corte 16 con la viruta restante o rebaba 18G esbozada esquemadticamente. En la Figura 5 se represent6
esta posicion.

A mas tardar cuando el primer canto de corte 21 llegé hasta ese punto, se inyecta fluido, por ejemplo agua u otro
agente refrigerante o lubricante de herramientas, o sino también un fluido gaseoso, a presion relativamente alta de 3 a
3000 bar en el canal de fluido 24 ubicado en la parte interna. En el drea del como minimo un orificio de desembocadura
28 por lo tanto se establece en accién conjunta con la pared perimetral interna de la perforacién 14, una presién de
retencidn correspondientemente elevada. Ademads, debido al impulso producido por la desviacién del fluido, actda
una fuerza de desvio radial sobre el cabezal cortador 22, al que se superpone por lo tanto un movimiento circular
excéntrico. Los cantos de corte de esa manera se mueven en un cicloide.

Cuando se previeron varios orificios de desembocadura 28, estos se distribuyen en forma irregular a lo largo del
perimetro, de modo tal que la suma de las fuerzas de presion de retencidn generadas en el drea de los orificios de
desembocadura 28 entre el cabezal cortador 22 y la pared interna de la perforacion pueden desviar la espiga 20 en
direccidn radial, de modo el canto de corte enfrentado a la fuerza de presion de retencion resultante, hace contacto con
la rebaba 18G a procesar en la linea de corte 16 y corta o raspa a lo largo de la misma.
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Dicho de otro modo, la herramienta en ese momento realiza un movimiento circular superpuesto al movimiento de
rotacion con un radio que resulta del espacio libre del cabezal cortador, como se muestra en la Figura 5.

Los canales de empalme 28, que también pueden estar dispuestos en direccion axial, por ejemplo tienen un didme-
tro o bien una distancia de luz en el rango de 0,1 a 5 mm.

De la descripcion anterior, se deduce que las fuerzas de presion de retencion con los valores de presion del fluido
indicados son suficientemente altas para desviar lo suficiente la espiga flexible 20. Mediante la longitud de la espiga,
que puede ubicarse en el rango de 5 a 1000 mm, puede controlarse la deformacién eléstica.

De la Figura 2, puede verse que los canales de empalme 26 se conformaron en linea recta. Estos canales pueden
estar conformados por una perforacién o por una escotadura erosionada.

De la Figura 5, puede reconocerse que la herramienta en primer lugar elimina la rebaba 18G que se encuentra mas
alejada del alojamiento para herramienta (no representado aqui). La rebaba 18GN no necesariamente es alcanzada por
los cantos de corte.

Recién cuando la herramienta es retirada paulatinamente en direccién axial V (comparese la Figura 5) mientras
se detiene el suministro de fluido, los cantos de corte 21 se acercan lo suficiente a la rebaba 18GN para desgastar la
misma. Esta fase se muestra en la Figura 6: se reconoce que en esta fase los cantos de corte 21 debido a la desviacién
eléstica de la espiga 20 pueden hacer contacto con la rebaba 18GN, pero que se impide un contacto de los cantos de
corte con el resto de la superficie interna de la perforaciéon 12, porque exclusivamente el area 29 hace contacto con
esta superficie interna. Pero el drea es tan lisa, es decir, no se conform6 a los fines del viruteado o raspado, de modo
que la superficie interna permanece inalterada respecto de su calidad.

La herramienta puede haberse fabricado de acero resistente al desgaste, acero rdpido (HSS, HSSE, HSSEBM),
metal duro, cerdmica o cermet y haberse provisto de un adecuado recubrimiento usual.

A continuacién se describe de qué manera, la herramienta puede ser fijada en un alojamiento para herramienta sin
que pueda rotar ni desplazarse. Para ello se hace referencia a las Figuras 7 y 8, en las cuales se esbozd una variante de
la herramienta segun la Figura 1 a 3.

Un cuerpo de sujecién y fijacion indicado con la referencia 44 en las Figuras 1 a 3, que se conformé en una sola
pieza con la espiga 20, en la forma de realizacién segin la Figura 7 se conformé como vaina cilindrica 144 adherida.
Por lo demds, la herramienta 110 es equivalente a la herramienta 10. Aquellos componentes de la forma de realizacién
segun la Figura 7, que correspondiente a los componentes de la herramienta segtin las Figuras 1 a 3, se proveyeron de
las correspondientes referencias, a las que se antepuso un “1”.

La vaina 144 estd compuesta de acero comtin que de preferencia estd provisto de un recubrimiento de proteccion
anticorrosiva. Ademads del pegamento de adhesiéon puede usarse un tornillo sin cabeza no representado, que une en
continuidad de forma la vaina 144 con la espiga 120.

Con la referencia 146, se denomina un biselado, a través del cual se efectia la conexion hermética hacia la fuente
del fluido.

La caracteristica especial de la forma de realizacién segun la Figura 7 y 8 radica en que puede usarse la presion de
fluido para asegurar la posicion axial respecto de giros de la herramienta en el alojamiento 130.

A ese fin, se utiliza en la superficie frontal del alojamiento 130 una placa cerrojo 150 que puede desplazarse
radialmente contrariamente a la presion de un resorte 148, en la que se formé una abertura de bocallave 152. Cuando
se desplaza la placa cerrojo 150 mediante el botén de accionamiento 151 se desplaza hacia abajo contrariamente a la
fuerza del resorte 148 en la Figura 8, la perforacion circular de mayor tamafio en la placa cerrojo se superpone con
una escotadura cilindrica 154 en el alojamiento para herramienta 130, de modo que la herramienta puede introducirse
desde adelante en el alojamiento para herramienta. En cuanto un talén 156 de la vaina 144 se coloca detras del plano
de deslizamiento de la placa cerrojo 150, esta ultima puede desplazarse hacia arriba bajo la accién del resorte 148,
hasta que hace tope con un perno 158. La seccién ranurada de la abertura de bocallave 152 en ese caso se desliza a lo
largo del perimetro externo de la espiga 120. Con ello, la vaina 144 esta atrapada detras de la placa cerrojo.

Si, por lo tanto, -como se esboza con las flechas en la Figura 7- la presién de fluido es aplicada al lado posterior de
la vaina 144, la vaina con la superficie 162 identificada con el sombreado es empujada contra el lado posterior de la
placa cerrojo. Esa fuerza de presién es suficientemente grande para asegurar que la herramienta no gire, mas ain que
los cantos de corte de la herramienta no levantan virutas de gran espesor.

Ya se menciond anteriormente que la presion de fluido deberia ser aumentada a rangos relativamente altos para
asegurar una suficiente desviacion radial de la espiga de la herramienta. El sistema generador de presion deberia tener
la capacidad de producir una presién de fluido en un rango de 30 a 3000 bar. Pero para determinadas conformaciones
de la espiga de la herramienta y/o del ajuste del juego entre la herramienta y el alojamiento ya pueden ser suficientes
valores de presién de 3 bar.
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De preferencia, la cantidad relativa de revoluciones entre la herramienta y la pieza de trabajo se mantiene en el
area entre 100 y 50000 rpm, determindndose una velocidad de corte en el 4rea entre 20 y 300 m/min.

En lugar del sistema accionado por fluido para generar una fuerza radial circundante, también puede haberse
previsto una masa centrifuga fijada a la espiga. Esta puede haberse conformado en una sola pieza con la herramienta o
también como componente separado fijado en la herramienta de preferencia en diferentes posiciones.

La espiga también puede estar compuesta de un material de alta resistencia como, por ejemplo, de un material
duro, un metal duro, un material de cermet o un material compuesto como, por ejemplo, un material CFK (plastico
reforzado con fibras sintéticas) y deberia poseer una elasticidad tal que las desviaciones radiales del cabezal cortador
y, con ello, de la espiga, que se producen durante el proceso de desbarbado se encuentran exclusivamente en el rango
de deformacion eléstica.

Al menos por dreas la herramienta posee un recubrimiento, de preferencia en la conformacién como capa de
material duro.

La capa de material duro se compone, por ejemplo, de diamante, de preferencia de diamante nanocristalino, de TiN
o de (Ti, Al)N, de una capa multiestrato o una capa que se compone de nitruros con el componente metalico Cr, Ti 'y
Al y de preferencia una pequefia proporcion de elementos para la afinacién de la granulometria, donde la proporcién
de Cr es de 30 a 65%, de preferencia de 30 a 60%, de preferencia especial de 40 a 60%, la proporcién de Al es de 15
a 35%, de preferencia de 17 a 25%, y la proporcién de Ti es de 16 a 40%, de preferencia de 16 a 35%, de preferencia
especial de 24 a 35%, y ello, en cada caso, respecto de todos los 4tomos metdlicos en la capa completa.

La estructura de la capa completa se compone de una fase mixta homogénea.

La estructura de la capa completa se compone de varios estratos individuales homogéneos en si mismos, los que
alternativamente por una parte se componen de (Ti,Al,;Y,)N conx=0,38a20,5ey=0,4820,6 yz=0a0,04y por la
otra se componen de CrN, donde de preferencia el estrato superior de la capa de proteccion antidesgaste estd formado
por la capa de CrN.

Un recubrimiento alternativo se compone esencialmente de nitruros con el componente metélico Cr, Ti y Al y una
pequeiia proporcidn de elementos (k) para la afinacién de la granulometria, con la siguiente composicién:

una proporcién de Cr mayor que 65%, de preferencia de 66 a 70%;
una proporcion de Al de 10 a 23%; y
una proporcién de Ti de 10 a 25%, en cada caso con relacién a todos los dtomos metalicos en la capa completa.

En ese caso, la capa de preferencia presenta dos estratos, donde el estrato inferior estd formado por una capa base
mads gruesa de (TiAlCr«)N en la composicién como fase mixta homogénea, que esta cubierta por una capa cubridora
de CrN mads delgada como estrato superior. Como elemento (k) para la afinacién de la granulometria se utiliza itrio,
donde la proporcién porcentual del contenido metdlico completo de la capa es menor que 1 at%, de preferencia es de
hasta aproximadamente 0,5 at%.

Finalmente, la capa de material duro de acuerdo con una alternativa adicional se compone esencialmente de nitruros
con el componente metélico Cr, Ti y Al y de preferencia una pequefia proporcién de elementos («) para la afinacién
de la granulometria, con una estructura como capa de dos estratos, donde el estrato inferior estd formado por una capa
base mas gruesa de (TiAICr)N o bien (TiAICr«)N en la composicién como fase mixta homogénea, que estd cubierta
por una capa cubridora de CrN mas delgada como estrato superior, donde la capa base posee

- una proporcién de Cr mayor que 30%, de preferencia de 30 a 65%;
- una proporcién de Al de 15 a 35%, de preferencia de 17 a 25%; y

- una proporcién de Ti de 16 a 40%, de preferencia de 16 a 35%, de preferencia especial de 24 a 35%, en
cada caso con relacion a todos los atomos metdlicos en la capa completa.

El espesor total de la capa se ubica entre 1 y 7 um.

Cuando se emplea una capa base mds gruesa y una capa de recubrimiento, el espesor de la capa inferior es de entre
1y 6 umy el espesor de la capa cubridora mds delgada es de 0,15 a 0,6 um.

De preferencia, el recubrimiento se precipité mediante evaporacion por arco catédico o pulverizacién magnetrénica
y la superficie que porta la capa de proteccion antidesgaste de la herramienta se sometié a una purificacién de estrato
mediante corrosién con soporte de plasma mediante iones de gas noble, de preferencia iones de Ar.
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De la descripcién anterior se desprende que para el procedimiento para el desbarbado de las lineas de recorte es
suficiente un sencillo movimiento axial de la herramienta 10, independientemente de la longitud de la extension axial
EA (Figura 1) de la linea de corte. Es suficiente desplazar la herramienta lentamente desde la posicién segin la Figura
5 ala posicién segiin la Figura 6. La conformacién en forma de gota del cabezal cortador asegura en forma automatica
que los cantos de corte 21 no hagan contacto con la superficie interna de la perforacion.

Pero, por supuesto, el procedimiento también puede realizarse de modo tal que el cabezal cortador durante el
proceso de desbarbado es trasladado varias veces entre las posiciones de las Figuras 5 y 6, lo que también puede
efectuarse al adaptarse al recorrido de la linea de corte.

Tampoco respecto de la geometria del cabezal cortador, la invencién estd limitada a las formas de realizacién que
se representaron antes. Los ejemplos de conformaciones usuales y razonables del cabezal cortador se muestran en las
Figuras 9A a 9D que se orientan respecto de la forma y la conformacién de los filos en las geometrias de pernos de
fresado de metal duro, por ejemplo de la empresa August Riggeberg GmbH & Co. KG, PFERD-Werkzeuge, 51709
Marienheide:

Todas las formas de realizacion de las Figuras 9A a 9D coinciden en que la respectiva seccién de los cantos de
corte 222, 322, 422 y 522 finaliza en una medida predeterminada MA antes del drea 229, 329, 429, 529 con el mayor
didmetro externo.

En la variante segtin la Figura 9A o 9C, la seccién de los cantos de corte estd provista de un dentado del tipo de un
perno de microfresado, mientras que las formas de realizacién segin la Figura 9B y 9D presentan cantos de corte de
mayor tamafio. Se reconoce que la longitud axial de la seccidn de cantos de corte puede variarse en amplios margenes,
tal como también la longitud axial del drea 229 a 529. También se puede seleccionar la orientacién de los cantos de
corte en forma helicoidal de acuerdo con Figura 9B o axial segtin la Figura 9D, de acuerdo con los requerimientos,
por ejemplo, en relacion con el material a ser viruteado. La punta del cabezal cortador ademds de la forma cilindrica
también puede ser en forma de llama, de esfera, de rodillo esférico, de arco ojival, de cono puntiagudo, de arco circular
y en forma de disco.

Mediante las Figuras 10 a 12, se explica un ejemplo de realizacién de la invencién, con el cual se logra desbarbar de
modo efectivo perforaciones extremadamente pequefias y de dificil acceso. A los efectos de simplificar la descripcion,
también en esta forma de realizacion se proveyé a aquellos componentes que equivalen a los elementos de las variantes
antes descritas de las mismas referencias, pero anteponiendo en este caso un “9”.

En la perforacion 912 por desbarbar, se trata de una perforacién de, por ejemplo, 0,7 mm de didmetro y una longitud
L de, por ejemplo, 6 a 7 mm, siendo esta perforacién una continuacién de una perforacién de orificio profundo 970
que también posee un didmetro pequefio DT de por ejemplo hasta 4 mm y una profundidad TT de por ejemplo 80 mm.
En la Fig. 11, se represento la constelacion en el drea de la perforacién 912 en una escala M 10:1.

Con una linea discontinua se esbozd el drea de la punta de la herramienta de desbarbado 910, cuyo cabezal cortador
922 se ha introducido en la perforacién 912 a tal punto que puede realizarse el desbarbado del canto de salida 916.

La herramienta 910 se represent6 de acuerdo con la escala en la Fig. 12, es decir, en una escala M de aproximada-
mente 5:1.

Después de una seccién de sujecién 944 continda una espiga 920, cuya longitud LS equivale como minimo a la
medida TT de la perforacién 970 y cuyo didmetro DS se determiné de modo tal que la espiga 920 pueda ser alojada
con un determinado juego radial SR en la perforacién 970. La asignacién de la ubicacién entre la perforacién 970 y
la herramienta 910 introducida en la perforacién para el proceso de desbarbado, estd esbozada en la Fig. 12 mediante
una representacion de lineas de puntos y rayas.

La espiga 920 a su vez presenta una perforacion interna 924, a través de la cual pueden suministrarse los me-
dios de presién de la seccién de sujecion 944. Con la referencia 926 se denomind un canal radial, cuyo orificio de
desembocadura se encuentra enfrentado a una distancia predeterminada a la pared interna de la perforacién 970.

Del lado opuesto al cuerpo 944, la espiga 920 porta una asi llamada lanza de desbarbado 974, sobre la que en
el extremo de un perno 976 se encuentra el cabezal cortador 922 propiamente dicho. El didmetro D929 del cabezal
cortador es levemente inferior que el didmetro D912 de la perforacién 912. Como ademds puede observarse en la Fig.
12, 1a lanza de desbarbado 974 est4 fijada de modo desprendible en la espiga de la herramienta 920, por ejemplo esta
atornillada de manera tal que se obtura la perforacién interna 924.

De la descripcién de la herramienta, puede verse que al aplicar presion a la perforacion interna 924 debido a la
distribucién irregular de las perforaciones radiales 926 a lo largo del perimetro, se puede generar una desviacién radial
de la espiga 920 y, con ello, del cabezal cortador 922, por lo que se puede llevar a cabo el proceso de desbarbado. Asi
como en el punto 916 también se puede realizar el desbarbado del drea 978 de la perforacion 912. A este fin, el cabezal
cortador también puede presentar una conformacion de cantos de corte del otro lado del drea 929.
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La conformacién de la herramienta segtin la Fig. 12 permite utilizar diferentes materiales para las secciones 944,
para la espiga 920 y para la lanza de desbarbado 974 propiamente dicha con el cabezal cortador 922. Dado que la
espiga 920 en comparacién con su didmetro DS presenta una gran longitud axial, resulté ventajoso fabricar esta espiga
de un material de alta resistencia, cuya elasticidad se determiné de modo tal que las desviaciones radiales que se
producen al realizar el desbarbado, se encuentran exclusivamente en el rango de deformacién eldstica del material.
Son materiales adecuados los materiales duros, como por ejemplos, metales duros o cermets, pero también materiales
compuestos como, por ejemplo, materiales compuestos CFK.

Naturalmente, la forma del cabezal cortador 922 no se limita a la geometria representada. Mds bien pueden usar-
se todas las geometrias usuales, pudiendo también variar en amplios rangos la conformacién de los filos. Segtin la
longitud axial de la perforacién 912 se determina la longitud L976 del perno 976.

Respecto de la conformacién de la perforacion radial 926 nuevamente existe un gran espacio para la conformacién
o bien la variacién segtin tamafio, ubicacién y cantidad, como ya se describi6 en los ejemplos de realizacién anteriores.

La herramienta de acuerdo con la Fig. 12, por supuesto, también puede ser incitada a los movimientos requeridos
para el proceso de desbarbado mediante una masa centrifuga integrada en la herramienta.

Por supuesto son factibles las variantes de las formas de realizacién descritas sin por ello dejar de lado el concepto
bésico de la invencidn.

De esa manera, pueden haberse previsto por ejemplo varios canales de fluido ubicados en la parte interna.

Cuando la herramienta para el desbarbado se utiliza para el desbarbado de varias perforaciones ubicadas en di-
reccion axial, es ventajoso realizar el suministro de fluido de la herramienta con presién mas elevada sélo cuando el
cabezal cortador se acerca a la proximidad de la desembocadura de la perforacion a desbarbar.

La invencidn, por lo tanto, crea una herramienta para el desbarbado de lineas de recorte en los extremos de desem-
bocadura de perforaciones como, por ejemplo, de perforaciones que desembocan lateralmente en una escotadura por
ejemplo cilindrica. La herramienta posee un cabezal cortador en una espiga, que presenta como minimo un canto de
corte que se extiende como minimo por secciones en direccién axial y debido a un movimiento de rotacién relativa
entre la herramienta y la pieza de trabajo realiza un procesamiento de corte. En la herramienta se integré un sistema
generador de fuerza radial, con el cual el cabezal cortador, cuyo didmetro se determiné de modo tal que pueda intro-
ducirse con juego radial en la perforacién, durante su movimiento de rotacidn puede ser desviado en sentido radial. El
cabezal cortador esencialmente presenta una forma de gota, y en el drea de su mayor didmetro externo presenta una
superficie lisa continua.

10
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REIVINDICACIONES

1. Herramienta de espiga de accionamiento rotatorio para el desbarbado de lineas de recorte en los extremos de
salida de taladros como, por ejemplo, de taladros que desembocan lateralmente en una escotadura cilindrica, por
ejemplo, con un cabezal cortador (22; 222; 322; 422; 522; 922) que se asienta en una espiga (20; 120; 220; 520) que
estd colocada en un alojamiento para herramientas de manera fija sin que pueda rotar ni desplazarse y suficientemente
estable para mantener un centrado en un taladro durante el proceso de desbarbado, que presenta como minimo un
canto de corte (21; 221; 321; 421; 521; 921) que se extiende como minimo por secciones en direccion axial y, debido
a un movimiento de rotacion relativa entre la herramienta y la pieza de trabajo, realiza un procesamiento de corte,
integrandose en la herramienta un dispositivo generador de fuerza radial, con el cual el cabezal cortador, cuyo didmetro
(DS) se determiné de modo tal que pueda introducirse con juego radial (SR) en el taladro (12; 912) y durante su
movimiento de rotacidon pueda ser desviado de una forma radial por una fuerza radial circundante producida por el
dispositivo generador de fuerza radial -de preferencia de manera controlada- de modo tal que puede eliminarse el
juego radial, utilizando la elasticidad de la espiga (20; 120; 220; 520), presentando el cabezal cortador esencialmente
una forma de gota, caracterizada porque el cabezal cortador (22; 222; 322; 422; 522; 922) en el drea (29; 229; 329;
429; 529; 929) de su mayor didmetro externo (DS) presenta una superficie lisa continua.

2. Herramienta de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque el dispositivo generador de fuerza radial
integrado en la herramienta presenta como minimo un canal de agente de flujo (24; 124; 924) ubicado en la parte
interna, del cual como minimo parte un canal de derivacién (26; 926), que desemboca en una superficie perimetral
externa de la herramienta.

3. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 2, caracterizada porque el como minimo un canal de derivacién
(265 926) presenta un didmetro en el intervalo de 0,1 a 5 mm.

4. Herramienta de acuerdo con la reivindicaciones 2 6 3, caracterizada porque el como minimo un canal de
derivacion (26) estd formado por un taladro.

5. Herramienta de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizada porque el como minimo un canal de derivacién
(26) esta formado por una escotadura erosionada.

6. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 a 5, caracterizada porque la espiga (20) en el lado
orientado en direccidn opuesta al cabezal cortador porta un cuerpo (44; 144), a través del cual puede alimentarse el
agente de flujo en el como minimo un canal de agente de flujo (24).

7. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 6, caracterizada porque el cuerpo para alimentar el agente de
flujo forma simultdneamente un cuerpo de sujecién y fijacion (44; 144), con el cual la herramienta puede fijarse en un
alojamiento para herramientas (130) sin que pueda rotar ni desplazarse.

8. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada porque el dispositivo generador de fuerza radial
integrado en la herramienta estd formado por una masa centrifuga.

9. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizada porque la masa centrifuga estd conformada en
una sola pieza con la herramienta.

10. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizada porque la masa centrifuga esta fijada en la
herramienta como componente separado, de preferencia de modo que pueda cambiarse de posicion.

11. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizada por una multiplicidad de cantos
de corte (21; 221; 321; 421; 521; 921) distribuidos en el perimetro.

12. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizada porque la espiga (20) presenta
una longitud en el intervalo de 5 a 1000 mm.

13. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizada porque la espiga (20; 920) es
mas delgada en relacién con el didmetro (DS) del cabezal cortador (22; 922).

14. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizada porque el como minimo un
canto de corte estd ajustado en un dngulo a un plano axial de la herramienta (10).

15. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 14, caracterizada porque el cabezal cortador (22)
presenta una seccion final cilindrica o esférica, y el como minimo un canto de corte (21) adyacente a la superficie lisa
continua (29) se conformé del lado que esté orientado hacia la espiga de la herramienta.

16. Herramienta de acuerdo con la reivindicacion 15, caracterizada porque la seccién final en el lado orientado
en direccidn opuesta a la espiga presenta un recorte que estd conformado por un biselado o una redondez.
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17. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 a 16, caracterizada porque el juego radial (SR) del
cabezal cortador (22) y/o de la superficie externa (20) de la herramienta en el drea del lugar de desembocadura (28)
del canal de derivacién radial (26) se encuentra en el intervalo entre 0,1 y 5 mm.

18. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 17, caracterizada porque como minimo el cabezal
cortador estd fabricado de un material de alta resistencia como, por ejemplo, de acero resistente al desgaste, de acero
rapido como HSS, HSSE o HSSEBM, metal duro, cerdmica, cermet o de otro material de metal sinterizado.

19. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 18, caracterizada porque la espiga (20) en el lado
orientado en direccién opuesta al cabezal cortador (22) porta un cuerpo de sujecién y de fijacion (44; 144), con el cual
la herramienta puede fijarse en un alojamiento para herramientas (130) sin que pueda rotar ni desplazarse.

20. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 19, caracterizada porque el como minimo un
canto de corte (21) presenta un angulo positivo de corte (RSW).

21. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 19, caracterizada porque el como minimo un
canto de corte presenta un dngulo negativo de corte.

22. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 21, caracterizada porque el como minimo un
canto de corte (21) se extiende esencialmente en forma helicoidal.

23. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 22, caracterizada porque como minimo la espiga
(205 920) estd constituida por un material de alta resistencia como, por ejemplo, un material duro, un metal duro, un
material de cermet o un material compuesto como, por ejemplo, un material de CFK (pléstico reforzado con fibras
sintéticas) y presenta una elasticidad tal que las desviaciones radiales del cabezal cortador y con ello de la espiga, que
se producen durante el proceso de desbarbado, se encuentran exclusivamente en el intervalo de deformacion eldstica.

24. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 23, caracterizada porque presenta un recubri-
miento como minimo por zonas, de preferencia en la conformacién como capa de material duro.

25. Herramienta de acuerdo con la reivindicacion 24, caracterizada porque la capa de material duro se compone
de diamante, de preferencia de diamante nanocristalino, de TiN o de (Ti,A])N, una capa multiestrato o una capa que se
compone de nitruros con el componente metalico Cr, Ti y Al y de preferencia una pequefia proporcién de elementos
para la afinacién de la granulometria, donde la proporcién de Cr es de 30 a 65%, de preferencia de 30 a 60%, de
preferencia especial de 40 a 60%, la proporcién de Al es de 15 a 35%, de preferencia de 17 a 25%, y la proporcién de
Ti es de 16 a 40%, de preferencia de 16 a 35%, de preferencia especial de 24 a 35%, y ello en cada caso respecto de
todos los atomos metdlicos en la capa completa.

26. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 25, caracterizada porque la estructura de la capa completa se
compone de una fase mixta homogénea.

27. Herramienta de acuerdo con la reivindicacion 25 o 26, caracterizada porque la estructura de la capa completa
se compone de varios estratos individuales homogéneos en si mismos, que alternativamente por una parte se componen
de (TiyAl,Y,)Nconx=0,3820,5ey=0,4820,6 yz=0a 0,04 y por la otra se componen de CrN, estando formado,
de preferencia, el estrato superior de la capa de proteccién antidesgaste por la capa de CrN.

28. Herramienta de acuerdo con la reivindicacion 24, caracterizada porque la capa de material duro se compone
esencialmente de nitruros con el componente metalico Cr, Ti y Al y una pequefia proporcién de elementos (k)para la
afinacién de la granulometria, con la siguiente composicion:

una proporcién de Cr mayor que 65%, de preferencia de 66 a 70%;
- una proporcién de Al de 10 a 23%; y

- una proporcién de Ti de 10 a 25%,

en cada caso con relacion a todos los dtomos metdlicos en la capa completa.

29. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 28, caracterizada porque la capa presenta dos estratos, estando
formado el estrato inferior por una capa base mas gruesa de (TiAlCr«)N en la composicién como fase mixta homogé-
nea, que esta cubierta por una capa de cubierta de CrN mds delgada como estrato superior.

30. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 28 6 29, caracterizada porque como elemento (k) para la afina-
cién de la granulometria se utiliza itrio, siendo la proporcién porcentual del contenido metalico completo de la capa
inferior a 1 at%, de preferencia de hasta aproximadamente 0,5 at%.

31. Herramienta de acuerdo con la reivindicacion 24, caracterizada porque la capa de material duro se compone
esencialmente de nitruros con el componente metélico Cr, Ti y Al y de preferencia una pequefia proporcién de ele-
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mentos («) para la afinacién de la granulometria, con una estructura como capa de dos estratos, estando formado el
estrato inferior por una capa base méis gruesa de (TiAICr)N o bien (TiAlCr«)N en la composicién como fase mixta
homogénea, que estd cubierta por una capa de cubierta de CrN mds delgada como estrato superior, donde la capa base
posee

- una proporcién de Cr mayor que 30%, de preferencia de 30 a 65%;

- una proporcién de Al de 15 a 35%, de preferencia de 17 a 25%; y

- una proporcion de Ti de 16 a 40%, de preferencia de 16 a 35%, de preferencia especial de 24 a 35%,
en cada caso con relacion a todos los dtomos metalicos en la capa completa.

32. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 24 a 31, caracterizada porque el espesor total de la
capa se encuentra entre 1y 7 yum.

33. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 27 a 32, caracterizada porque el espesor de la capa
inferior es de entre 1 y 6 um y el espesor de la capa de cubierta mas delgada es de 0,15 a 0,6 um.

34. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 24 a 33, caracterizada porque el recubrimiento se
precipité mediante evaporacion por arco catédico o pulverizacién magnetrénica.

35. Herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 24 a 34, caracterizada porque la superficie que porta
la capa de proteccion antidesgaste de la herramienta se someti6 a una purificacion del sustrato mediante corrosién con
soporte de plasma mediante iones de gas noble, de preferencia iones de Ar.

36. Herramienta de acuerdo con la reivindicacién 35, caracterizada porque la corrosién con soporte de plasma se
realiz6 mediante descargas de arco de voltaje bajo.

37. Procedimiento para el desbarbado de taladros, que desembocan lateralmente en una escotadura por ejemplo
cilindrica (14), mediante una herramienta de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a7y 11 a 36, donde la presién
del fluido que se conduce a través de la herramienta (10) introducida en el taladro (12) se aprovecha para desviar
radialmente el cabezal cortador (22) y asi, permitir el engrane del como minimo un canto de corte (21) con la rebaba a
eliminar, caracterizado porque se establece la presion después de que el cabezal cortador (22) se ha introducido en el
taladro hasta un punto tal que su como minimo un canto de corte (21) se superpone como minimo por zonas al orificio
de salida (16) de la perforacion.

38. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 37, caracterizado por los siguientes pasos secuenciales del
procedimiento:

a) establecer un movimiento giratorio relativo entre la herramienta y la pieza de trabajo, mientras la herra-
mienta se encuentra fuera del taladro;

b) mover la herramienta (10) en sentido axial respecto del taladro (12);
c) establecer un flujo del agente de flujo sometido a presion a través de la herramienta (10) con desviacién
radial simultdnea del cabezal cortador (22), en cuanto el como minimo un canto de corte (21) se superpone

al orificio de salida (16) del taladro como minimo por zonas; y

d) realizar un movimiento axial relativo (V) entre la herramienta (10) y el taladro (12), a fin de someter el
orificio de salida (16) completo al proceso de desbarbado.

39. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 38, caracterizado porque la herramienta (10) y/o la pieza de
trabajo es propulsada con una cantidad de revoluciones en el rango entre 100 y 50000 rpm.

40. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 37 a 39, caracterizado porque la velocidad de corte
se selecciona en el intervalo entre 20 y 300 m/min.
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