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Este Lnvento ae r e fie r e , en general, a la fab ricación  da 

herramientas y ae re fie re  más particularmente a los métodos y
lmaneras de juntar las partes trabajadoras de herramientas a 

lo s  cuerpos de herramientas o mangos.
5 Un primer ob jeto  del presente Invento es la provisión  y

< producción de una nueva herramienta que tenga una parte r e fo r ­

zada entre el' cuerpo de herramienta y la parte trabajadora' por 

la  cual se refuerza la parte trabajadora o'óntra los esfuerzos 
que se necea Itan durante e l  empleo de la^mlsmay*

10 lín f in  Importante del Invento S3 la provtslürí'y  produce Lúa

' de una parte reforzada que"tenga mismo1

ooef Lo lente térm ico da d ila ta c ión  y" que’ l le v e  "la ^^rteít'i^ba-^ 

jadora da una herramienta para prevenir e l  rajad.® de lá  parte 
1 trabajadora a l Juntarla o unirla  a l cuerpo de herramienta,

15 * vástago o mango o en el' empleo de la herramienta.

Otro f in  Importante del Invento as la prov isión  de un me­

t a l  duradero trabajador o herramienta oortante que tenga la 

parte trabajadora que tenga un encaje refraotarL o, soldado, o 
s l no asegurado convenientemente a l ouerpo de herramienta o 

SO vástago.
Otro f in  Importante del Invento es la provlsLOn de un mé- 

1 todo a fe ctiv o  y s e n c illo  de juntar o unir con seguridad una - 

parte de la herramienta refraotarLa a un ouerpo de herramien­
ta o vástago, ida manara'1 que la parte re f  ra o ta rt& ~este• p ro té g l- 

25 ¡da  contra los esfuerzos promov Ldosen e-fla pcrdlos * camblds en 

: íaf temperatura de la herramienta,
< Otros fin es  y ventajas se d-emostraiiSn íaarf'^WtSlj^dáiáSnte 

en la desorlpoLfin sLgulente y en los dibujos que se ?jloompa’án, 

en los cuales Lguales caracteres de referencia  tndLoqm Iguales
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partas en la(s d istin tas v is ta s .
En los d ibu jos:

La figura 1 as una v ista  p a rc ia l, an perspaotlva,( ert da- ¡
i

t k l l e ,  de las partes de una herramienta que Lnoluye los  fa c to - 

' res del Invento,

La figura 2 es una v is ta , en persp ectiva  * ̂ de «iramodMNL-' 
oaoLón de una parte de la herramienta Ilustrada ^ ^ #  Mgúra 1, 

La figura 3 es una v is ta , Wn p^^repeot Iva,-' 

de herramienta o parte trabajadora ymha boau 

Ilustrándose una fase de la construcción  de la  nfteva herrtmtan-i
ta del Invento,

La fLgura 4 as un alzado p a rc ia l, da un lad.O,de una he- > 

rramienta terminada unida de acuerdo con e l  Lnvento,

La figura 5 es una v ista  sim ilar a la figura 4 y demues­
tra  la fabrica  o lón de xana herramienta, empleando la parte mo­

d ificada  demostrada en la fLgura 2, y

La fLgura 6 es una seco Lón transversal tomada substancial-' 

mente por la  ¡linea 6-6 de( la' FLgura 4, 

i En pocas palabras, e l  presente Invento oompran.de la p ro- )

v is  Lón de una bandeja o boau llla  en la oual la broca, o parte 

trabajadora de una herramienta, se f  LJa^yí s>cfct̂ líteWff«r--ifl-s-t«' 

unidad, trabajadora én '-un aéÍent©''A:b>W^iW;--3Ŵ tWi$W|S'̂ #-»<l6liiHfia- 

mLenta o vastago, por l o  oual ló s  as)iS®Éli'3rtso1s'f '
contraed Lón que se efectúan a l  oalentar^las parté^ ddí‘ÍMrikw'1 ^

«

■ mLenta para Juntar la broca a l  vastago, se detienen^ se re s is ­

ten o sd‘ absorben por la bandeja ó  boaullla  y no afectan  a la 
broca. La boauLlla o bandeja de la  herramienta s Lrve también 
para re forza r la  brota' contra lo s  esfuerzos causados por el
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uso de la herramienta oompleta.
Las herramientas para trabajar o corta r metales se oa -
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1 lentan durante e l  uso por la frloolO n  entre la parte cortan­

te  y las virutas del tra b a jo , y a l oa lor , da esta manera de­

sa rro lla d o , ablanda y con frecuencia d errite  la  Junta soldada, 

anidada oon latón  o soldada a marbLllo entre la  broca y e l 

vastago.

Cuando o l  material o componente de la  Junta entre la  bro- 

oa y e l  vastago se a f lo ja  o se ablanda*’ corre  se exuBisí ais- ' i\ í
tre  e l  vástago y la  broca: y  sef en fria  a l  oesaraS -u f'# '''^^  • 

' herramienta, dejando hUeoos o a s p a « i^  Ûá

vástago y la  brooá. Bate m aterial o ‘hâ  exu­

dado de entra e l  vastago y la broca ̂ '*iS%iCl1^í''î dÉi8S;b''■'§& á ffltó  

''la  herramienta. Los huecos o espacios en la  Junta'ertbre e l  

vástago y la  broca lo  a flo ja n  y también pueden causar esfuer­

zos de to rs ión  que forman en la brooa, por la fuerza empleada 
en el^ f i l o  cortante dg la broca por e l  tra b a jo .

Los dos e fectos  detallados arriba se combinan algunas ve- 

oes , as d eolr  la  broca o la Junta quedan f l o ja s  y a veces se 
rompen o se resquebrajan oomo resultado da lo s  esfuerzos de 

la  dLlataolOn y contraocLOn desarrollados! a l  Juntar © (unir la 

brooa a l vástago, da manera que debido a l  oalantadd d i la  be- 

( rramlenta en uso la Junta fa l la  o la  brooa misma, »nf palrttou- 

1 la r  sL la  broca es una a leación  da un meta 1 -
oomo tá n ta lo , tungsteno, o oolumfcLoy púSds  ̂ ' N

( Para reso lv er  las•-0bJeólottffi?*1&ÍÍ^IS«fl&ifl^^

lo s  objetos del presente Invento, y o  Iprovi'bf '!áos*-

tenedor l l  para lle v a r  una brooa de be rraai lenta <5 fá 'tte "'‘cbáK- ■
( tante 1? y separar la brooa 1? de un cuerpo de herramienta' o ' 

vástago 13 p rov isto  de un asien to  o receso 14 para r e c ib ir  e l  

1 sostenedor' 11 que lleva  la*' brooa, Mientras que e l  encaje o 
sostenedor 11 puede ser de oualauLer metal adecuado aquí se
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90 prefLera emplear un metal relativamente duro y tenaz que te n - 

1 ga un ooef Lo Lente bajo de dllataoltín  o un ooef lolante de¡ dLla- 

taoLCn suba taño La lmante Lgual a aquel da la brooa 12, ta l  oomo 

mollbdano, tungsteno u' otros metalas r e fra c ta r lo s , -  General- > 

mente la brooa o parte trabajadora de una herramienta para 

95 trabajar o oortar metales se fabrica  de una aleaotbno^ den un 

metal o metales refractarlos^ yüoomo 

do en su aplLoaoLOn a las brocas? 

nes, se p re fie re  aquí formar la  brooa’  12 da 

un metal re fra o ta r lo , un mataloLde y uní metal a u ft l la r ,

100 < s i anoaje o sostenedor 11 tenLendo substancia luiente e l

1 mLamo ooef Lo Lente de dLlataoLdn que la brooa,' haoe p osib le  que 

se una la brooa on e l sostenedor s in  resouebrajarse nL rom­

perse la brooa. La brooa 12 puede asegurarse en e l  sostenedor 
11 por cualquier medLo adeouado t a l  oomoí por soldadura de o o - 

105 b re , o la brooa y e l  sostenedor se pueden obapear o n iquelar 

oon oualquler metal adeouado o alaaolCn y soldados a maxtLllo 

por medLo del metal de chapeado o soldar después que se baya 
terminado a l ohapeado.

Cuando la brooa da una herramienta se fa b r lW  oom©< stírba 

110 detallado a rr ib a , e l  oomponente tí material* de oW ;*Éton,
< so lda i/ a ImartLllo o so ldar, puede H&t 

oon un punto bajo ósí füslfin , t a l  ooffib <B*®ftéo'f%  

o Lona s , porctue una parte de herram ienta "be o ha ' INItóáWé ra^ ;

tien e  vina oonduotlbllLdad del oalorímuy baja y sari protegida 

115 o resguardada oontra a l metal o aleapLfin de fusLtín a l Juntar 

la  brooa a otra parte de la berramlenta, Será entendido des­

de luego, cus e l Invento no se lim ita en su traba jo  a herra­

mientas que tengan vina brooa formada oomo se ba detallado an-* 
terLormente porque será aparente que brooas da herramientas de
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otras alaaoLonas pueden ser ventajosamente Juntabas a vastagos 

o ouerpos da herramientas por medio da mi nueva bandeja o sos­
tenedor,

V  El sostenedor 11 puade se r , oomo se ba Llustrado en la 

figura 2, un encajado an forma da ángulo que tenga los lados 

15 y 16, preferiblem ente, desde luego,< oomo se ba demostrado 

en la  f  Lgura 3, un miembro de oorte <̂ >Le%a f.tn&lrX?- une lo s  

lados 15 y 16 y  la brooa se aseguraba eetba^lad!ii#<‘%d̂ Ea&
• detallado arrLba para suministrar' 'tÉná-' J u n ta fU é r té ^ W ^  ^  

la brooa 12 y e l  sostenedor 11' a tres lados da la b%¡#©áv
Un as Lento o reoeso 14 se puede formar en é l  vást&go’ o 

e l  ouerpo por e l  método usual de baoer un soporte en una' oara 

del vástago, Preferiblem ente, s in  embargo, a l receso 14 se 

forma o se aorta de gjal manera que proveo un lado LnferLor 19 
para sostener e l  sostenedor 11, un lado sostenLdo de p ie  21 

que oorresponde a l  lado 15 del sostenedor, y una extremidad 22 

que oorresponde a l o orbe o pLeaa f in a l  17 del sostenedor, El

sostenedor que sostLene la brooa se puede asegurar en al, reoe-

so 14 por oualesquLera de los métodos detallados para Juntar 

la  brooa a l sostenedor; e l  taétodo que se prefLera a l fcrasente 

ea! soldar la brooa Juntándola a l  sostenedor en e l  reoes o# 14 an 

lo s  tres lados 19, 21 y 22 del reoeso por medio -'de ú n a so ld a - 1 

(dura adaouada de plata que tenga Uft punto ba^udaí ítls L®n,í ta l  

por ejemplo oomo una soldadura de plata aúe oottpralfela éubstan- 

( o taimante 603 de p la ta , 25$ de cobré y í'f5$  de alna, Oüand.o se 

emplea un sostenedor del tLpo Llustrado an la fLgura -2, t a l  

método provee, oomo se ba demostrado en la fLgura 5 , una oapa 

fin a  de soldadura, componente de soldar a martLllo o de so ldar

oon latón 2K entre a l extremo de la brooa 12 y lo s  extremos
de lo s  lados del ángulo 15 y 16, y e l  extramo 22 del receso
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150 y una oapa 84 entra loa lados 15 y 16 del sostenedor y los la­

dos correspondientes dal receso 14' oon los  ouales se sostiene 

ooji seguridad la brooa y e l  sostenedor an e l  receso del vasta­
go .

Cuando se emplea un sostenedor del tLpo Llustrado en la 

155 figu ra  3 para asegurar la brooa 12 en e l  receso 14, hay una oa­

pa de soldadura, componente de soldar a m artillo  o soldar con 

la tón  en los  lados opuestos a los lados 15*> 16 y 17 del soste­
nedor entre e l  sostenedor y la brooa y entra e l  sostenedor y

los lados d e l reoaso en e l  vástago 15. i
j

160 Juntando a s i la brooa 18, a l - e l ^ d S f c e i í S ^ o r  *

de molibdeno 11 absorbe o res tste1-los'e'SSHierzoS* d^^dilaPtiffe-'lon- 

y da oontraooiOn causados por e l "bale^^do del oti^untó-dpi la  
brooa y dal sostenedor y e l  vástago de herramienta, y ¡ísl/ pues 

: evita  la rotura o rajadura de la broca. Es deseable, no obe­

les 1 tanta disminuir estos esfuerzos empleando un vástago o cuerpo

de un metal o aleación 'que tenga un co e fic ie n te  balo de d ila ta ­
c ión  ta l  oomo acaro de c in ce l, Si la  oapa o e l  componente de 

ju n tar entre e l  sostenedor y e l  receso en e l  vástago 39 estro-» 
pea mientras se juntan e l  sostenedor y la broca a l vástago o 

170 í durante e l  uso de la he rram Lenta ,1 debido a l  oa lenta rae y en— < 

f r la r s e ,  e l sostenedor sirve da refuerzo para la broca y evita 
lo s  esfuerzos de torsiOn que resultan del trab a jó ,a ta las como 

esfuerzos de torsiOn qu® seí ap lican  a la brooa solamente ̂ (Ade­

mas la brooa en t a l  herramienta^ no retrocede oí* -Pecare^ér #1 * 
175 tra b a jo .

Estas ventajas haoen adaptable 'W  berram tm t^^ife  't^abá-^ 
Jo correoto y trabajo duro y hacen vena1 hej^miehífea'tós^ durade­
ra .

Aunque he ilustrado y detallado un conjunto esp eo ifloo
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a.e mi Invento, se puedan hacer muobss Mb'dtf tüa,ót=d^g 

targa del e sp ír itu  dal mismo, y no degeo' limitarme a loa de­

ta l la s  preciaos expuestos, pero deseo aprovecharme de todos 

' lo é  oambios dentro del radio de las re i vindica clone g adjuntas.

N - 0 T í A 1
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Los puntos de invención propia y nueva que aa presentan 

para que sean ob jeto  de esta patente de invención en-España, 
son los  sigu ien tes:

1 . -  Uha herramienta para trabajar m etales 

una parte nefraotarla  trabaJa'ftoráf'

t e ,  y un miembro r e f  torra do asegurado éntre d ioh á^ arte?A1t¥abéiw y 
Ja dora y dloho ouerpo,

Üna herramienta que oomprende una parte trabajadora y 
un sostenedor para e l la ,  y un oueipo que tenga un receso que 
llev a  dicho sostenedor y dicha parte trabajadora.

3 , -  üna herramienta que comprenda un ouerpo de herramien­
ta  de metal o o r r  lente que tenga un receso , una parte re fra c ­

ta ria  trabajadora adaptada para co locarla  en dicho receso y 

un sostenedor que tenga suba taño ialmante e l  mismo co e fic ie n te  

de d lla taolón  que dicha parte trabajadora, llevando dicho sos­
tenedor dloha parte trabajadora en dicho reoes© y separándolo 
de dloho cuerpo.

4 ,  -  Ulna herramienta cue comprenda un vas d nango da '

( herramienta aueí tiene un reoesu f' una* brcK»a^í9í^<H^iaf*éíll''H^^
obo receso y un sostenedor sostenido etítere dicha' b^oda y n i ­
cho vástago en dloho receso para re forza r dicha Broca,
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5 ,-  Una barrara Lenta para trabe jwr a£b%s«i€̂ É̂ '

 ̂ un vastago o mango' de h a rra m L é tff^ tó * i^ b a '‘^  •••*

tenga \in co e fic ie n te  bajo da oonduoMb^ldá'eh-tlI^'^l-^^Ifti^•• ü^- 
( teíroalado da molLbdano oolocado entre dicho véstago'yf Wtoha 

brooa, y una oapa de metal da punto bajo da fu sión , sostenién- 
( do dloba broca a dLobo Lnta reala do»

1 6 XTm bamamla^tw para traba jar metales que comprenda

un v&stago da herramienta de metal oorrlente qj^e tenga un re­
ceso ; una brooa de berramienta da un metal re fra cta r io  o> alea­

c ión  qutf recibe en dLoho receso y un intercalado de un metal 

duro y tenaz sostenido en dlobo receso y reforzando dicha bro­
oa atí dicho reteso»

7 ,  -  Una berramienta para traba ja r r é t a le s  ^ que comprenda * 

un vAstago de herramienta &e lacero oorrifente que tengA<^un^re-

< oeso y una parte trabajadora *<*«•*•• 

r ia  y un sostenedor en forma ds';'%mé!fllH0íipiÉ^

( dádo a dicho vastago en dicho re oes o /

8 , -  Un método de fa b r ica r  berraMtentás qus"8bKprertda'Jj«n¿' 

t a r  una brooa en un sostenedor de brocas y' juntar e l  sostenJe- i
! dor de brooa a un vastago de berramienta.

9 , -  Uh método de fa b r ica r  herramientas que comprende re ­
fo rza r  una brooa de herramienta1 jt asegurar la brooa reforzada 

en un receso de un vástago de herramienta»

10, -  Un método de fa b r ica r  herramientas que comprenda 
proveer un vástago de berramienta con re ceso , soldar la brooa

1 de herramienta re fra cta rla  en un sostenedor y asegurar elf atís- 

{ tenedor que lleva  dicha! brooa en e l  reoeso de dicho vastago,

' ><¡ 1 1 .-  Un método de fabíHoar herramienta a que comprenda
sostener una brooa re fra cta ria  en un sosb9n a d or> # sw  

para obtener una unidad*trabajador»
f
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( bajadora a uní cuerpo de herramienta oon e l  oual ge protege? 3a' 

brooa r e fr a c ta r la  oontra loa  esfuerzos' de» d/UcétabLOn desarro­

l la d o s  p or  e l  ouerpo de la  herram ienta.'

f : 1 2 ,-  Un método da fa b r ic a r  berrsmlgltag^ ;3 01-

dar una broca re fra c ta r la  en uh ^sOaténe'dtír -ql^ 'téftga^gU l^alí^

( o talmente e l  íaLamo ooefloL ente de d lla ttb lO n  

brooa y sostenedor a un ouerpo de herramienta' due tefígS ürí'boe- 

■ f i o  Lente mayor de dLlataolOn por l o  oual dloho sostenedor s i r ­

va para r e fo r z a r  dloha brooa oontra lo s  esfu erzos da d ila ta ­

c ió n  da dloho ouerpo,

1 5 ,-  "Mejoras en herramientas oon su método para fa b r i ­

c a r la s " ,  tod o  t a l  y oonforma se dasorlbe en la  presente memo­

r ia  la  oual oonsta de 248 lin eas y a t i t u l e  de ejemplo se re ­

presenta en e l  adjunto d ib u jo ,

Madrid 25 deí abrLl dé 1931, 2 5



J lZ


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



