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Se entiende en general por herramientas de metal duro las' 
que se componen .de un cuerpo de acero y por' su porción de 'tra­
bajo poseen aplicaciones o inserciones de metal duro que se unen 
con el cuerpo mediante soldadura dura. Como cuerpo se emplea en 

t; general un acero al carbono, usual, en el comercio con 0,7 hasta 
0,8% de carbono y para la.soldadura dura ce emplea cobre elec- 
trolítico. Dicha soldadura dura se efectúa, pór regla general ¡ 
a t emp er aturas superi ores en ¡?Ó a 1009C a los 108098 que es la 
temperatura de fusión del cobre, se efectúa,por ejemplo, a.

10 1150-120090. El acero al carbono Se calienta aquí-muy,por enci­
ma de su temperatura de'.recocido y forja, de suerte que su.es- 

* tructura se toma de gruesos cristales y quebradiza. Pero como 
la mayoría de las herramientas de metal duro se sometan princi­
palmente sólo a esfuerzos de presión,- se manifiestan poco los 

1$. inconvenientes originados por el caldeo excesivo; pero 3i se



dejan sentir desagradablemente en las herramientas, que están so­
metidas a inertes.esfuerzos mecánicos de flexión o percusión, co­
mo son las puntas de los granates, los buriles escariadores, las 
brocas de percusión y otras herramientas análogas. .

20 Para estas-se ha ensayado emplear aceros aleados, que poseen
en general una temperatura ue recocido y forja más. alta y pueden 
tambión soportar mejor sobrecalentamientos pasajeros, sin que.se 
presenten los inconvenientes observados en los aceros al carbono, 
Pero aquí se tropieza:con el inconveniente de que los aceros alea- 

2$ dos se dejan soldar mal con cobre electrolítico. A consecuencia. 
de estos las inserciones de metal duro se sueltan y destruyen des­
pués -de breve uso. La costura de soldadura por cobre posee en los 
cuerpos de acero aleado una resistencia adhesiva más pequeña en 
las superficies'de contacto entre el metal duro y el acero, ho 

yo puede encontrarse tampoco ningún remedio a esto con meter una ho­
ja de soldadura, que generalmente se mete como capa intermedia 
entre el metal duro y el cuerpo he la herramienta.

. Según el invento estas herramientas se fabrican de gran du­
ración y en forma práctica por el hecho de que en un cuerpo.de 

yy aceró aleado se mete otro cuerpo de acero al carbono bien solda­
dle y en este se sueldan las inserciones de metal duro.

tos ensayos de perforación ejecutadas, por ejemplo, con bro­
cas percutores de metal duro hechas deteste modo, han dado resul­
tados sorprendentes, fio 3e ha vuelto a observar el desprendimien- 

40 to de los apliques o inserciones de metal duro, sino que más bien 
ha podido comprobarse que series dé herramientas asi fabricadas 
han podido soportar todos los esfuerzos. .

En el dibujo adjunto se ilustra el invento como un ejemplo 
aplicado a una broca de percusión.de metal duro, presentando 

4$ - La figura 1 una broca de percusión de metal duro en vista
de frente con portacuchillas en forma de cruz, hechos de metal



= 3 =

duro y un cuerpo de Material compuesto.
La figura 2 una broca de percusión de metal duro según la 

figura 1 en planta,
La figura 3.una broca de percusión de metal duro en vista 

de frente con portacuchillas sencillos en forma de buril hechos 
de metal duro y con un cuerpo de-material compuesto.

La figura'4 una broca de percusión, de metal duro según la 
figura 3 en.vista, de frente, pero con la inserción de acero sub- 
' dividida.

ha figura 5 una broca de percusión de metal duro según la 
figura 3 en .planta,

fin la figura 1 se ilustra una herramienta de metal duro se­
gún el invento, para la perforación de rocas o piedras por per- 

60 cusión, en la cual la parte 1 del cuerpo de' acero se ímeo de­
scero aleado y la parte 2 del mismo cuerpo de acero se hace de 
acero al carbono bien soldadle, hn la parte 2 del cuerpo se in­
sertan piezas 4 de metal duro qué sirven de sostón a loe filos 
cortantes- 3 y que se sueldan con la parte 2 del cuerpo, ñl suje- 

6$ tar el cuerpo de acero 1 con el cuerpo de acero 2 se puede tra­
bajar con soldadura autógena, corriente o similar, pues'se ha 
comprobado qué siendo suficientemente' grande la superficie de 
contacto resulta suficiente el poder adhesivo de un cuerpo de. 
acero aleado y soldado para aguantar los esfuerzos de percusión, 

70 sin que se suelte de la soldadura la parte de acero 2 inserta.
hn las figuras' 3 y 4 se ilustran dos ejemplos de ejecución 

de una cuchilla sencilla de buril con la caracteristica según 
la figura 4, que para compensar las tensiones"térmicas la inser­
ción compuesta 2 se separa en su punto mús profundo por una jun- 

75 ta $, que al soldar puede también llenarse de soldadura. Las 
inserciones 4 de metal duro y en especial las que lleven filos 
.cortantes más largos, pueden haoerse.de varios trozos 4, 4a y 4b,



como se indico en la figura 2, podiendo motor entre las diversas 
inserciones capas intermedias 6 de acero soldable.

Las herramientas de metal daré así fabricadas resisten to­
dos les esfuerzos, perforan las rocas más dar as, sin que se pre­
senten ningunos inconvenientes superiores a les comprendidos den­
tro del mareo del desgaste normal.

: B O T A  n-: 
g$ Se reivindica eemo naevo y de propia inveno ida:

1. - Me joras en la fabrioaciónde herramientas con insercio­
nes o aplicaciones de metal daro para esfuerzos mecánicos fuer­
tes, en especial para la perforación pereutienteen rooas o pie­
dras, oaraeterizadas por gas el cuerpo de acero de la herramienta

$0 ae construye oemo caerpo compuesto, escogiéndose les metales uni­
dos entre si con propiedades correspondientes a los osfaerzos 
que han do soportar.

2. - Mejoras en la fabricación de herramientas segón lo rei­
vindicado en el ponte 1, caracterizadas por qúe el emerpo de aoe-

95 ce se compone de un acero aleado para recibir los osfaerzos de 
choque y flexión y de un acero al carbono bien soldable para la 
anión con la inserción o aplicación de metal doro.

3+- Mejoras sn la fabricación de harread antas segón le rei­
vindicado en loe puntes 1 y 2, caracterizadas por que los aceros 

100 compuestos se hacen multipartldos.
4.- Meleras en la fabrieaeión de herramientas segón lo rei­

vindicada en los pontos 1 y 2, caracterizadas por que el cuerpo 
de acero de las mismas se compone de un acero aleado con el que 
Be une, por ejemplo, mediante soldadura autógena otro aeero al 

105 oarbono y a éste mediante soldadara fuerte de, per ejemplo, ll$o 
a 12000 c ae une la inserción o aplique de metal paro que 
titaye el filo do la herramienta.
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