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I N T R O D U C C I Ó N

a favor de Don EUG&NE FOUQUET, de nacionalidad francesa, 

residente en Francia Bois-Colombes (Seine), 63 bis, Rué 

Jean-Jaurés, por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACIÓN 
DE LOS TALADROS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Los taladros destinados a perforar ios metales, 
y en particular ios taladros helicoidales son fabricados
en principio con acero rápido y ejecutados en la masa.
La presente invención se refiere a un taladro bimetálico 

5. que proporciona una economía masiva de acero rápido, sin

dejar de ser muy resistente a la rotura y ai desgaste.

En el taladro obtenido de acuerdo con los perfec­
cionamientos objeto de la presente invención, el alma, 

los labios cortantes y las ansias de corte dei taladro 

1 0 . son de acero rápido aportado por fusión, mientras que el
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cuerpo del taladro es simplemente de acero de construc­
ción de buena calidad.

la invención se describe con ayuda del diseño 
anexo, relativo a u.na forma de ejecución escogida a tí­
tulo de ejemplo.

La figura 1 es una vrsta exterior de un taladro 
modificado, de acuerdo con la presente invención; la fi­
gura 2 muestra en alzado el desarrollo de la fabricación 
de un taladro en el curso de la operación de fresado de 
la entalla destinada a recibir ei alma de acero de oor- 
te; la figura 3 es una sección del taladro, mostrando 
su cooperación con la fresa; la figura 4 es una sección 
del taladro trabajado, presto para recibir la cantidad 
de acero de corte en fusión; la figura d muestra la mis­
ma sección sobrecargada de metai de corte; la figura 6 
es una sección del taladro después de su trabajado final; 
y la figura 7 muestra un taladro terminado, con labios de 
gran espesor para formar una viruta de pequeño diámetro.

Para la comprensión de la descripción se admiti­
rá que las diversas partes del taladro llevan las siguien­
tes denominaciones (figura 1): los labios -1- y -2- son 
partes cortantes; las aristas de corte -3- y -4- son los 
bordes de las ranuras o gargantas -5- y -6- y juegan un 
papel importante durante el taladrado. Finalmente el al­
ma del taladro e3tá constituida por la parte axial del 
cuerpo de este taladro. La cola -8- del taladro, cónica 
o cilindrica, sirve para La adaptación de este taladro 
en un portaherramientas.
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Según la presente invención, en tanto que el 

cuerpo del taladro es de acero de construcción, existe 
una aportación de metal en fusión en las zonas siguien­
tes: en el alma -9- del extremo del taladro, sobre los 
labios -1- y -2- y sobre las aristas de corte -3- y -4-.

La fabricación se verifica de la siguiente mane­
ra:

Se empieza por ejecutar el taladro en acero de 
construcción por loa medios ordinarios, es decir, por 
torneado y después por fresado de las gargantas. Estas 
operaciones son bien conocidas y su descripción sería 
ahora poco interesante.

Una vez que se han terminado éstas, se prepara 
el taladro para recibir la adición de metal de corte. A 
tal fin, se practica una entalla -11- en el alma aei ta­
ladro por medio de una fresa -12- ^figuras 2 y 3). Esta 
entalla se efectúa según la dirección general de la héli­
ce del taladro. Sin embargo, en la figura 2, para simpli­
ficar, se ha supuesto la hélice recta. Esta entalla -11- 
podria tener la longitud del taladro; por tanto es sufi­
ciente en la mayoría de los casos practicarla en una lon­
gitud que corresponde a una vez y media el diámetro del 
taladro.

En la entalla - n- así practicada, se efectúa el 
relleno de metal de adición, por ejemplo de acero rápido, 
con ayuda de un soplete de soldadura autógena, teniendo 
cuidado de cubrir los labios -1- y -2- dei taladro en to­
da la anchura de ataque (ver en particular la figura 5)t
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después se hace sobresalir el metal adioional sobre los 
bordes de la garganta, en -3- y -4-, de manera que se 
formen las aristas de corte que serán ejecutadas en to­
da $a longitud de las gargantas. Estas aristas serán su­
ficientemente anchas para permitir su trabajado posterior.

Después de la adicién del metal de corte en fu- 
sién, se recuecen los taladros a fin de trabajarlos y 
después se procede a este trabajado eliminando el exce­
dente de materia adicionada mediante el soplete. A este 
efecto, se hace girar el taladro y después se contornean, 
las aristas de corte que quedan en relieve. Finalmente 
se templa el taladro segdn el método empleado para el 
acero rápido. Solamente el metal adicional toma el tem­
ple, lo que asegura al cuerpo del taladro una solidez a 
toda prueba.

Es interesante (ver figura 7) dar a los labios 
-1-2- un sobreespesor en una cierta longitud (por ejem­
plo una vez y media el diámetro del taladro) enmei inte­
rior de la garganta. Esta disposición tiene por ventaja 
disminuir el diámetro de arrollamiento de las virutas 
que, una vez que han franqueado el sobreespesor, pueden 
detenerse sin ningiin riesgo de atascamiento en las gar­
gantas, lo que aumenta el rendimiento evitando el atas-
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que y rotura de los taladros



Se reivindiaa como objeto de la presente paten­
te de introducción:-

1. Perfeccionamientos en la fabricación de los 

taladros que se caracterizanpor el hecho de que los ta­

ladros se dotan de un alma, labios y aristas de corte 
de metal de corte y particularmente de acero rápido, 

adicionado por fusión.
2. Perfeccionamientos en la fabricación de los 

taladros, según la reivindicación anterior que se ca­
racterizanpor el hecho de que el alma de metal de cor­
te se extiende desde la extremidad de ataque del tala­
dro a una distancia igual a una vez y media el diámetro 

del mismo.
3. Perfeccionamientos en la fabricación de ios 

taladros, según las reivindicaciones i y 2 que se carac­
terizanpor el hecho de que las aristas de corte son guar­

necidas de metal de corte en toda la longitud de las gar­
gantas.

4. Perfeccionamientos en la fabricación de áos 

taladros, según las reivindicaciones 1 a 3 que se carac­
terizan por el hecho de que los labios reciben interior­

mente y en una longitud de la garganta por lo menos igual 

a una vez y media el diámetro del taladro, un sobreespe­
sor que reduce el diámetro de arrollamiento de la viru­
ta arrancada por el taladro.



taladros, según laa reivindicaciones i a 4 que se carac­
terizan por el hecho de que se practica una entalla en 
el extremo del alma del taladro, rellenándola por medios

5 . apropiados de metal de corte en fusión en exceso en esta
entalla, sobre los labios y sobre las aristas de corte 

recociendo el taladro, trabajándolo y templándolo por 
los medios usados para el metal.

6. perfeccionamientos en la fabricación de los 
10. taladros.

La presente memoria consta de seis hojas folia­

das, escritas por una sola cara.

Barcelona a 29 ae marzo ae i999.

Bugéne FOUQUET
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