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Esta invención se r e fie re  a fresas para foBsaeionea 

terres tres , y mis particularmente a fresas rotativas u t i­

lizadas en barrenas para hacer perforaciones hasta las 

formaciones que contienen petró leo, gas, agua, azufre, y 
otros minerales parecidos.

Se han hecho esfuerzos para proveer las fresas para 

brocas de taladros de dientes que tengan una res istencia  

máxima a l  desgaste, y  que a l  mismo tiempo sean capaces de 

retener características cortantes óptimas a medida que 

tiene lugar e l  desgaste. la  práctica eomdn, en un esfderze 

para lograr los resaltados deseados, es la  de ap lica r un 

m ateria l de recubrimiento endurecido, t a l  como tungsteno 

carburado, sobre la  su perfic ie  que va a ser protegida 

contra e l  desgaste. Dicha práctica deja mucho que desear 

puesto que se requiere mucho trabajo para ap lica r e l  ma­

t e r ia l  de recubrimiento endurecido y la estructura resul­

tante deja de proporcionar una res istencia  apropiada a la 

abrasión para lograr una larga vida y una acción cortante 

e f ic a z .

Es un ob jeto de la invención e l  de proveer una fresa  

de rod illo s  fundidos que tiene elementes cortantes que 

forman parte so lid a r ia  de la  misma y que integran piezas 

de inserción resistentes a l desgaste de manera que dichas 

piezas de inserción rea licen  la  acción cortante deseada 

y e l  metal circundante, ligado a las mismas, aetde como 

soporte.

(Uro objeto es e l  de proveer una fresa de rod illo s  

fundidos que presenta piezas de inserción en los elementes
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cortantes de la  misma, siendo dichas piezas de inserción 

3C completamente encerradas inicialm ente dentro de l metal 

fundido y solidariamente con e l  mismo.

Todavía otro  objeto más es e l  de proveer una fresa de 

rod illo s  que presenta piezas de inserción resistentes a l  

desgaste de t a l  modo colocadas en los elementos cortantes 

35 de la  misma que se efectúe un autoafilado de los elementos 

cortantes durante e l  uso normal de la fresa .

Otro objeto más es e l  de proveer una fresa de rod illo s  

que tiene elementos cortantes o dientes que se conformen por 

s í  mismos o, en otras palabras, sean capaces de conservar 

40 su forma prim itiva  general durante toda su vida ú t i l .

la invención tambián comprende la  provisión de fresas 

de rod illo s  que presentan en los elementos captantes de 

las mismas piezas de inserción resistentes a l  desgaste que 

están sensiblemente lib res  de esfuerzos indeseables.

48 los objetos precedentes, junto con otros ob jetos,

serán más aparentes mediante la sigu iente descripción tomada 

conjuntamente con los dibujos que se acompasan, en los 

cuales:

la  Figura 1 es una v is ta  en perspectiva de una fresa 

80 de rod illo s  de tipo  cónico que integra la  invención;

la  Figura 2 es una v is ta  en sección a travás d e l 

elemento de nariz o punta del cono de la  Figura 1 que muestra 

la  ubicación en e l  mismo de las piezas de inserción resisten­

tes a l  desgaste;

55 la Figura 3 es una v is ta  en sección tomada en ángulo

recto a la de la Figura 2 y está tomada según la línea
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3— 3 d$ le  Figura 2;

I *  Figura 4 as una v is ta  en sección semejante a la 

de la Figura 2, pero mostrando la  provisión de una pieza 

de inserción res isten te a l  desgaste en uno de los dientes 

de las h ileras de dientes hacia aíhera de la  punta. La 

v is ta  está tomada según la linea 4— 4 de la Figura 1;

la  Figura 5 es una v is ta  en perspectiva, parte en 

sección, que tambión ilu stra  la  posición de la  pieza de 

inserción res isten te a l  desgaste en un elemento o diente de 

la  fresa ;

la  Figura 6 es una v is ta  en sección a travás de un 

diente de ta lón  en la fresa  representada en la figu ra  1, 

siendo tomada la v is ta  según la linea 6— 6 de la  misma;

la  Figura 7 es una v is ta  en sección tomada según 

la  línea 7— 7 de la  Figura 6;

la  Figura 8 es una v is ta  en sección agrandada toma­

da a travás de un elemento de la fresa que muestra la  

Indole de la unión o lig a  entre la  pieza de inserción re­

sistente a l  desgaste y  e l  metal fundido en derredor de la 

misma;

la Figura 9 es una v is ta  p a rc ia l que ilu s tra  la 

forma de colocar la pieza de inserción resistente a l  des­

gaste dentro de un molde de manera que las piezas de in­

serción sean convenientemente colocadas en los elementos 

cortantes de la fresa vaciada en e l  molde.

la invención comprende e l  uso, en fresas de rod illo s , 

de encastres o piezas de inserción de m ateria l resisten te 

a l  desgaste. De preferencia, dichas piezas de inserción 

son los denominados carburos s in terizados, producidos de
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conformidad con mátodos conocidos mezclando partículas de 

un carbono y  un metal matriz y  lnego produciendo una in­

tegración de los mismos en un cuerpo só lido mediante la 

ap licación  de a ltas presiones y temperaturas. Podrán em- 

90 pisarse piezas de inserción de tungsteno carburado sin te- 

rizado, y  de preferencia se emplean, pero deberá compren­

derse que ta l  m ateria l se menciona por TÍa de ilu stración  

y  no por v ia  de lim itación  de la  invención.

Las fresas de tipo cónico representado en 1 en la  

95 Figura 1, para fines de ilu strac ión , comprenden normal­

mente un cuerpo o casco 2 que presenta una h ile ra  de dien­

tes de ta lón  3 próximos a la  base d e l easco. Hacia adentro, 

hacia la  punta d e l cono, hay una segunda h ile ra  o h ile ra  

intermedia de dientes 4. En una broca de dos o tres conos, 

cuando menos uno de los conos tiene además otra h ile ra  de 

100 dientes hacia adentro de la  h ile ra  4, pero e l  cono, o fr e ­

sa, representado en e l  dibujo, está provisto de una punta 

de flecha , o elemento de nariz cortante 5, que presenta 

f i l o s  cortantes 6, 7 y 8 en e l  mismo. Los dientes de las 

105 h ileras 3 y  4 están conformados como un co rta fr ío s  y t i e ­

nen f i lo s  cortantes 9 en los mismos. Se tiene la  intención 

de que e l  cono 1 y  conos cooperantes, u otras fresas de otras 

formas que cooperen con los mismos en un ta ladro, corten la 

tota lidad  d e l fondo de la  perforación y de esta forma des­

l i o  integren e l  fondo para formar progresivamente la  perfora­

ción en la t ie r r a .

E l cono 1 y  los dientes existentes en e l  mismo son 

fundidos, formándose los dientes y  la punta de flecha pro-
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poreionando cavidades en e l  molde de fundición según se 

muestra en 10 en la  Figura 9. Una ca rac ter ís tica  importante 

de la invención es la  provisión en les diversos elementos 

cortantes de piezas de inserción resistentes a l  desgaste 

de ta l  manera que estas piezas de inserción están in te­

gralmente unidas a dichos elementos y  sirven apara resis­

t i r  eficazmente e l  desgaste a l  producir la  acción cortante 

en cooperación con e l  metal circundante.

Deberá observarse que las brocas taladradoras que 

tienen fresas de rod illo s  se someten frecuentemente 

a empujes v e r tica le s  de m illares de kilogramos para indu­

c ir  la acción cortante. E l esfuerzo a que se someten las 

fresas es acrecentado por los impactos presentes en opera­

ciones normales de perforación. Además, los materiales que 

poseen a lta  res istencia  a l  desgaste son por lo  común rela­

tivamente frá g ile s  y es por lo  tanto imperativo que las 

piezas de inserción resistentes a l desgaste se u t ilie e n  y 

aseguren en la posición cortante de manera que se aproveche 

su relativamente elevada resistencia  a la  compresión en 

tanto que se impide la  desintegración.

En la  v is ta  parc ia l de la  Figura 9 se representa 

e l  molde de arena en 11 y la cavidad 10 existente en e l  mismo 

está destinada para r e c ib ir  e l  metal fundido para formar un 

diente fundido o elemento cortante. Una pieza de inserción 

resistente a l desgaste se representa en 12 equidistante 

de los extremos de la cavidad. Esta pieza de inserción 

estará de preferencia totalmente encerrada en e l  in te r io r  

d e l metal d e l diente fundido, y en consecuencia deberá
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man te ne rse en una posición v e r t ic a l dentro de la  cavidad 

10 y  distanciada de los lados y fondo de la misma. Con ese 

f in ,  se provee un soporte m etílico  13 que se asegura a 

las piezas de inserción, por ejemplo, por soldadura, te ­

niendo este soporte o sostenedor un diente la te ra l 14 que 

penetra la pared d e l molde 11. Es conveniente que e l  soporte 

13 sea sensiblemente de la misma composición química que 

e l  metal que es fundido para formar la fresa  y para ligarse 

con las piezas de inserción 12 resistentes a l  desgaste.

S i bien la pieza de inserción 12 está de preferencia com­

pletamente encerrada dentro d e l diente fundido, podrá s i ­

tuarse la pieza de inserción en e l  fondo de la  cavidad 10 

de manera que su f i l o  18 no está cubierto por e l  metal fun­

dido y s irva  inieialmente como f i l e  cortante cuando se ponga 

la  fresa  en uso.

Un molde completo comprende una cavidad principa l que 

tiene las cavidades más pequeSas 10 para hacer provisión 

para la formación de los dientes 3 y 4 y  la  punta de flecha 

5. Se p re fie re  que e l  molde a s í preparado, y  con las piezas 

de inserción colocadas según se exp licó  más arriba, se haga 

g ira r  en tomo a l  e je  de la cavidad princ ipa l mientras se 

vacía e l  metal fundido para llen ar e l  molde. Deberá com­

prenderse, desde luego, que se podrá depender de la  tácniea 

es tá tica  de fundición u otras tácnicas bien conocidas sin  

apartarse de la invención.

la  Figura 2 muestra la punta de flecha 5 provista 

de piezas de inserción la tera les  15, piezas de inserción 

cónieas 16 y una pieza de inserción 17 para proporcionar
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los f i lo s  cortantes deseados 6, 7 y  8 . S i bien se podrán 

combinar dos o más de estas piezas de inserción para formar 

una sola pieza de inserción, la  d isposición  representada 

es p re fe r ib le , particularmente en v irtud  d e l hecho que, con­

forme ya se seHaló, e l  m ateria l que comprende dichas piezas 

de inserción es usualmente muy f r á g i l .

las Figuras 4 y  5 muestran la forma preferida de 

colocar las piezas de inserción resistentes a l  desgaste en 

los dientes 4. Dichas piezas de inserción 20 son sensib le­

mente de forma rectangular y  se llama la atención sobre e l  

hecho que cada su perfic ie  de las mismas está distanciada 

de 3a su perfic ie  e x te r io r  d e l diente 4 o e l  f i l o  cortante 

9 d e l mismo. De un modo sim ila r, la  pieza de inserción 

21 de los dientes 3 de la h ile ra  de ta lón  está de t a l  modo 

colocada dentro d e l diente que está completamente encerrada 

en e l  in te r io r  d e l metal fundido que integra e l  cuerpo d e l 

diente .

la  Figura 8 muestra una sección a travós de un dien­

te , indicado en 3, e ilu s tra  la  condición metalúrgica en 

un diente producido de conformidad con la invención. E l 

f i l o  cortante in ic ia l  d e l diente se representa en 9 y hacia 

adentro d e l mismo está la  pieza de inserción res isten te a l  

desgaste, de la  cual la  poreión 28 no es afectada sensib le­

mente por la operación de fundición. Cerca de l f i l o  9 hay 

una zona estrecha 26 que forma la  unión entre la  pieza de 

inserción y e l  metal fundido. Hacia e l  extremo in te r io r  de 

la  pieza de inserción hay zonas de paso 27 y  28 ds compo-
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sieiÓn variante ceustituídas por ana mezcla de los diversos 

elementos presentes en la pieza de inserción y  e l  acero ad­

yacente. Estas zonas de paso constituyen una unión e fic a z  

206 entre la  pieza de inserción 12 y  e l  acero fundido s in  a fec­

ta r  representado en 29.

Evidentemente, e l  f i l e  expuesto de la  pieza de inser­

ción 12 s irve  para proveer un f i l e  cortante que es extrema­

damente resistente a la abrasión. Es convenientemente man- 

206 tenida en posición cortante e fica z  por e l  metal adyacente 

unido a la misma. la e fic ien c ia  cortante tambión es acre­

centada por e l  hecho que se efectúa e l  autoafilado de l diente 

o elemento cortante puesto que e l  desgaste progresa según 

se indica con la  línea 30.

210 S i bien la  descripción de la invención se re fie re

específicamente a fresas de rod illo s  de tipo  cónico, se 

tiene la  intención de que dicha referencia  sea para fines 

de ilu stración  solamente puesto que la invención se podrí 

ap lica r igualmente a fresas de discos, fresas c ilin d rica s  

215 o de otras configuraciones.

De un modo general, la  invención comprende la provi­

sión  de una fresa  de rod illo s  para herramientas de perforar 

la  t ie r ra , que presenta piezas de inserción resistentes a l  

desgaste incorporadas en los elementos cortantes de la 

220 fresa  e íntimamente ligadas a los mismos de manera que se 

logren las cualidades de la invención.
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Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 

Invención en Espada, por VEINTE años, son los siguientes:

12,- Un método de fabricar una fresa  de rod illos  

para taladros de pozos en los cuales los dientes cortantes 

sobre la  superficie exterior del cuerpo cortador están pro­

vistos de inserciones resistentes al desgaste, caracteriza­

do por las operaciones de formar un molde que tiene una ca­

vidad para el cuerpo cortador y los dientes, colocar piezas 

de inserción resistentes a l desgaste en cuando algunas de 

las cavidades para los dientes, y moldear después, dentro 

de la  cavidad, el cuerpo y dientes de la  fresa , con lo  cual 

las piezas de inserción resistentes al desgaste son íntima­

mente ligadas a los dientes.-

22.- Un método segdn se detalla  en la  reivindica­

ción lá ,  que incluye la  etapa de anclar las placas de inser­

ción en dichas cavidades del molde en relación distanciada 

con las  paredes latera les y de extremo de dichas cavidades 

para los dientes con anterioridad a vaciar el metal fundido 

en el molde.-

32.- Un método de fabricar fresas de rod illo s , 

sensiblemente segdn se ha descrito y para los fines deta­

llados*-
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, 42.- Método de fabricar fresas de rod illo s para

taladros de pozos.-

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que ante­

cede ilustrado en los dibujos que se acompañan y para los  

$ fines que se han especificado.-

La presente Memoria consta de diez hojas escritas 

a máquina por una sola de sus caras.-

Madrid,

F,
áMbetj

,, 1 6 MAX !95l
" * jos

1-
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