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El modela de utilidad se refiara a una herramienta? per lo
"c

menee con una parta da metal dure? resistente al desgasta? 

que sirve para labrar piazaa de trabajo? piedras o semejan­

tes? que aatá unida fijamente con un soporté metálico medlsĝ  

te una soldadura? situada? por lo  menos? an una rendija da 

soldadura a baja temperatura* En tales herramientas 3a tra -* n.
ta de cincelas? como cinceles taladradoras? cinceles de tc^.

* *  *

naar o semejantes y herramientas para labrar levantando v i-  

rutay? como tornear? fresar o semejantes*

El metal doto tiene un coeficiente de dilatación aseocialnfeg

ts menor que el soporte? generalmente consistente en acero*

Ya a l sujetar? mediante soldadura a bgja temperatura? la  par '

te de metal duro al soporte? se producen tensiones entre las *
+ ' * '

partes de metal duro y el soporte, que puede aumentar tod^.^**
t * t *

vía más per las fuerzas y calentamientos? que se manifiesten) ' 

durante el funcionamiento? lo que produce frecuentemente grij, 

tas de tensión en la  parte del metal duro y? por lo tanto? 

al fa llo  de la Herramienta.

Es conocido reducir el riesgo da la formación de grietes do 

tensión por la utilización de soldadura blanda da baja tem 

peratura. Éste compuesto de doldadura? sin embargo, no ea -  

suficiente para muchas"casos? especialmente en herramientas 

de alto rendimiento* Por lo tanto? se prefiera soldadura du­

ra de baja temperatura.

El peligro da grietas de tensión en la parta de metal duro 8! 

haca tanto mayor, cuanto mayor sea le sección transversal y 

la  longitud dá la  parte del metal duro. Precisamente en he­

rramientas da alto rendimiento? la parta do metal duro tiene

que apoyarse con gran superficie en el soporta para poder re*
/

y
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coger loe considerables fuerzas y momentos,

Ea e l problema del modelo da utilidad la  creación, en una hg 

rremienta del tipo mencionado inicialmente, utilizando soldg 

dura dure usual, de un enlace entre la  parte de metal duro y 

el soporta, en que ee reduzca esOBcialmante e l riesgo de la  

formación de grietea de tención en la  parte de metal duro,

Cote problema ee resuelve segdn e l modelo da utilidad, por*#.,,
* e t ̂; 0

que en la  rendija de soldadura ee croa, por lo  menos, un lu­

gar débil predeterminado,

i  consecuencia de, por lo  menee, un lugar débil predetermina 

do en le  rendija do soldadura a baja temperatura, se disminu
"tt*

ye la  capacidad de la  soldadura de baja temperatura a trang ¡' 

mitir fuerzas, es decir fuerzas de tracción y/o presión y/d' 

empuje y asi desconectar el peligro da la  formación da grie "  

tas de tensión en la  parte de metal duro, además con una su - 

jación segura de le  parte de metal dure, de una manera sen­

c i l la ,  de costeo favorables y funcionamiento seguro, de modo 

práctico,

El lugar débil predeterminado puede ser una interrupción o 

una oquedad. En la  zona de este lugar débil, asf constituido, 

puede tener lugar una compensación equilibrada de teraión.

Una interrupción en le  rendija de soldadura a baja temperado 

ra pueda alcanzarse, eegón un desarrolla, da manera sencilla, 

porque zonas parciales de las paredes ds rendija de soldat^ 

ra, formadas por la parte da metal duro y/o a l soporté, se 

proveen da una capa da superficie que, durante la soldadura, 

no debe unirse con e l material da soldadura, t-s soldadura ea 

taré situada entonces en le zona da estos lugares débiles —

aplicada ciertamente a la  pared de la rendija de soldadura *
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paro na unida fijamente can ésta.

El desarrolla para la  formación da lagaraa débiles ae ca­

racteriza parque en la rendija de soldadura áe dispone# par 

la menoa# un suplemento, que es de volumen variable y más — 

elástica que al material dé soldadura. La variación dal vo- 

lumen dal suplemento produce# a su vez# una compensación de 

taneión en la  rendija da soldadura. La compensación de tsn*^.,
¿ A t

'i**alón pueda mejorarse todavía mée# porque e l suplemento en el 

interior presante# por lo  menos# una interrupción o una oque, 7"* v
dad.

Al cincelar preferentemente se suelda dentro una parte de ma 

tal duro# en forma de perno# en un taladre ciego dal sopor** 

te. Para esta tipo de herramiéntaa ha resultado ser ventajo^')'
t i t t

sa una constitución# que se caracteriza porque# an una ran— ' 

di ja  de soldadura# a modo de vaina o da cazoleta# se intre—  ̂

duce un anillo# una vaina o una espiral hueca# cerrada por 

ambos extremos# como suplmanto.

Una compensación de tensión an la  zona de un suplemento pue 

de alcanzarse# aegdn al desarrollo# también porque e l su­

plemento esté constituido de varias capea y entre doa capee 

ae forma un lu§ar da rotura obligatoria y porque lea capas 

estén unidas menos firmemente entre sí que a l material de -  

soldadura con la  parte da metal duro y el soporte.

Cuando el suplemento no se compone de partículas soldeblos# 

granos o somsjantes# entonces se forma en la rendija da aq^ 

dadura# en su superficie# un gran nómare da interrupciones.

El suplemento# para la  formación de otras intarrupcionaa y 

por e llo  da lugares débiles# puede estar unido con sus supeg

ficíaa# vueltas hacia e l material da soldadura# sólo en zo*-
i
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ñas parciales can las misas**

Cuando al suplemento mismo tiana una suficiente capacidad 

ra la  compensación de tensión) antoncas e l desarrollo pre­

vé que el suplemento) con sus superficies vueltas hacia a l -  

material de soldadura) os té unido totalmente con e l mismo. 

Esto fac ilita  la  introducción del material da soldadura y la  

fabricación dal suplemento interior.

El desarrollo está caracterizado porque las paradas de la  

rendija dB soldadura) que forman la parte del metal durq.y
e s e

el soporte) estén unidas entre s í a través de puentes dó* sol 

dadora individuales) separados mediante oquedades. Las oqua
* Idadas entre los puentes de soldaduras separaos forman aqtri 

los lugares débiles en la  rendija da soldadura*

Esté previsto que e l material de soldadura sea un materltfi*
* **.

de soldadura duro) prefarentamsnte en basa de plata o dé Ico
* *  w .

bre y entonces) no obstante a los lugares débiles en la*.ten 

dija de soldadura) se obtiene una resistencia) suficiente*#a 

ra las herramientas de alto rendimiento) da la  unión entra 

la  parte del metal duro y e l soporta)

El obejto del modelo da utilidad se explicaré més detallad^ 

menta mediante un ejemplo de ejecución ilustrado en los di­

bujos. Ñuestrani

La figura 1) una vista la te ra l) seccionada parcialmente) da 

ugéincal de véatago redondo.

La figura 2, el recorte Z de la  figura 1 en ilustración sumar 

tada*

la  figura 3* el recorte Z de un cincel dB vástago redondo) 

la  figura 4) a l recorte Z de la ejecución del cincel da vés- 

tago redondo;
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^  figttta 5# le  sección X del ejemplo de ejecución de un 

ceí de vastago redondo*

Si cincel de vastago redondo 10+ ilustrado en las figuras 1 

y % presenta un vastago* simétrico an rotación que* en el ** 

extremo frontal del acero, presenta un taladro central 12* 

constituido come agujero ciego* en que está soldada mediante 

material de soldadura 14* la  parta de metal duro 13* consta 

tuida como punta da metal duro* El material de soldadura 14 

as una soldadura dura en base da plata y/o cobre* con pun^ga
e s e

de fusión de 7B0a hasta 1.1008C* El vastago sirve como sopGjr 

te 11 de la  herramienta, La parte 13 de metal dura* en gl —
* Italadro central 12 está rodeada por un suplemento 16* qú a*

consista en una espiral* enrollada a partir de una cinta 1S

an forma da línea helicoidal* que ea dilatable y comprimible
1 * *

también* tanto axial* como raáialmanta* La rendija da sóida-*
*  *  *  *

dura 41* entra la  parta 13 de metal duro y al taladro central 

12 en el soporte 11* se rellena con doldadura 14 da modo, .que 

la  espiral este inserta* La cinta de metal 15 tiene sección 

transversal en forma rectangular* an que la  dimaasión máxi­

ma está alineada paralelamente al aje central longitudial 

de la  parte 13 de metal duro* La espiral se extienda en 30% 

hasta 30% de la  profundidad del taladro central 12*

Los lados anchos 17 y 18* exterior e interior da la cinta 15 

da metal llevan revestimientos superficiales* que no se unen 

con a l material de soldadura 14* de modo que se forman en el 

mismo interrupciones a modo de grietas como lugares débiles 

en la  rendija de soldadura 41* Esto puado alcanzarse por al^  

tado de la  cinta 13. Los lados estrechos 19 y 20 da la  cinta 

19 no se unan con al matarial de soldadura 14*
30
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Si 38 manifiestan tanaionea en el soporte 11 y en la  parte 13 

de metal duro en el caso da fuerte calentamiento# entonces — 

éstas en estos lugares débiles se reducen de tal modo que ya 

no se presentan giietas de tensión en la parta 13 de meted 

duro. Las tensiones actúan radialmente* es decir transversal 

mente a la  rendija 41 de soldadura# como tracción o prealón 

(fuerza R en la  figura 2) o a le  largo de la  rendija 41 da 

soldadura# axial o tanganeiáimanta# cora^ fuerza da gravedad

3. Las interrupciones en la  unión de soldadura paamiten eg**
a a e

rrimientoa mínimos* que son suficientes para reducir muy fuer

temante estas fuerzas. También la  dafcrmahilidad de la  $sp^

ral coopera en esta compensación da tensión. La rendija# eó

forma helicoidal de la  espiral# forma un paso 35* rellenado

mediante el puente de material de soldadura 39 desde la  pared
* .

periférica 36 dal taladro central 12 hasta el contoáno 3Y* —
y * * * *

de la  parte 13 de metal duro* ,f * - ̂ . . . .

El cincel de vastago redondo 10 ilustrado sn recorte en-le I- 

figura 3 tiene un suplemento interior 16** que también esta 

constituido como espiral. La cinta de mstal 15' se compone 

da las dos capaa 22 y 23 que están unidas menos fuertemente 

entre ai que la soldadura 14 con el suplemento interior 16'# 

el soporte 11 y la  parte 13 de metal duro. Las auperficiea# 

vueltas hacia el material de soldadura 14 del suplemento intg 

rior 16'# pueden unirse completamente con el material de soĵ  

dadura 14# o también sólo parcialmente# cuando el suplemento 

interior 16' presenta zonas pareialas# que no sear soldables# 

El mataría! de soldadura 14 no pueda penetrar antro las  dos 

capas 22 y 23# de modq que este lugar débil también se con­

serva después de la inserción de la  espiral en el material di

______________________________________________________________________________
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soldadura 14 y pueda adoptar la  compensación do la  tensión# 

en que puede desprenderse pare!almanta anta unión entra am­

bas capas 22 y 23. La unión entra las capas 22 y 23 represa** 

ta un lugar da rotura obligatorio, qua aa rompa al manifes­

tarse tensiones.

En al ejemplo de ejecución de un cincel de vastago redondo — 

según la  figure 4$ del que también sólo as ilustra  e l recor­

ta 2. según la figure 1* el suplemento interior 16" es una 

espiral formada por un tubo metalice 13"# que esta cerrado.
e s e  
*  *  *  *en ambos extremos. La oquedad 24 de la  espiral crea un suple

manto interior 16" de volumen variable, que es dilatablg y —
- :

comprimible. Las superficies de la  espiral# vueltas hacia* &1

material da soldadura 14, pueden unirse completamente con a l

material de soldadura 14# ya que la  espiral en s í pueda cpm
 ̂ *i?

pensar, equilibrando las tensiones. Los extremos carrada#*—
*  *  *

de le  espiral impiden una penetración del mataría! de eó&ch* 

dura 14 de la  oquedad 24, que aa coloca en forma de línea.**! 

helicoidal alrededor de la  parta 13 da metal duro. El tubo 

metálico 15" es un tubo pleno, cuya dimenaión máxima de nue­

vo está alineada paralelamente al aja longitudinal central 

de la  parta 13 da metal duro.

Segón la  figure 5, e l suplemento interior 16^ está constituí 

do como cazoleta, que está perforada en el fondo y en la  -  

pared de la  cazoleta. Las superficies interior y exterior — 

de la  cazoleta están provistas de un revestimiento no solace 

ble. El material de soldadura 14 penetra a través ds los -  

agujeros 35* da la  cazoleta y forma puentes da soldadura 39 

y puede unirse perfectamente con la s  paradas da loe agujeros^

La rendija de soldadura 41 por e l suplemento interior 16& -
30
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no soldadas de la  cazoleta forman interrupciones en la  ren­

d ija  da soldadura 41* mientras qua loa puentes de soldadura 

39 garantizan una suficiente sujeción da la  parta de metal 

duro 13 en al soporte 11*

En e l cincel ID da vastago rddondo, según la  figura 6, a l -  

soporta 11 as de acaro y el material da oldadura líquido 14 

humedece la superficie dal soporte 11 y da la  parta 13 de -  

metal duro. En al soporta 11 esta practicada la  rosca 46.pon
e s a

dorsos de rosea 49 y la ranura 44* que forma depresiones*.* En

tre al dorso de rosea 49 en forma de línea helicoidal y la
-* *  .**- :parte 13 da metal duro 3e forma una rendija 62 muy estrecha*

en forma da línea helicoidal* en que* al soldar e l material

14 de soldadura líquido* par acción capilar suba hasta al*-*
.

extremo superior de la rosca 46. toe flancos de rosca 6Ó*y.*
* * * *

al fondo da rosea 61 no aa humedecen con el material de'-aól
* s e #

dadura 14* da modo quB se produce una oquedad 45% abierta.*-s 

hacia arriba en forma da línea helicoidal en la  rendija da 

soldadura 41* qua transcurre haeta el fondo plano del tala­

dro central 12. El fondo del taladro central 12 está eubieg, 

to totalmente con material da soldadura 14. La forma de la  

rosca puede aer rectangular* en forma de trapecio o redondqg, 

da. La oquedad 45 forma el lugar débil predeterminado para 

la compensación da la  tensión*

Como revestimiento ha dado&uan resultada carburo da s ilic io  

SiC* óxido da aluminio AlgOg o cerámica de óxido distinta* 

qua recubre por lo menea 20% da las paradas de la Tendija -  

de soldadura.

El presenta modelo do utilidad recaerá sobre las siguientes
3o
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1 ,-  Herramienta* por lo menos sen una parta de metal duro re* 

eístenta al desgasta, que sirva para labrar piazae da trabg, 

jo* piedras o semejante^ que asta unida con un soporte metá­

lico  por un material de soldadura* situado por lo menos an -  

una rendija da soldadura* caracterizada porque en la  randija 

da soldadura está creado per lo manos un lugar débil preda* 

terminado.

2** Herramienta según la  reivindicación i*  caracterizada.por
e s #

que e l lugar débil predeterminado es una interrupción o una 

oquedad.
*** J3. -  Herramienta según las reivindicaciones 1 ó 2* ca rac te^  

zeda porque* zanas parciales de las paredes da rendija da — 

soldadura* formadas por la parta da metal duro y/o e l sópq¿* 

te* están provistas da una capa de superficie que, al soldar*
* * * w

no se une con e l material de soldadura.

4. — Herramienta según la  reivindicación i*  Caracterizada. 

que en la rendija de soldadura está dispuesto* por lo manos* 

un suplemento interior* qus es da volumen variable y más elá¡t, 

tico que al mataría! da soldadura.

5. — Herramienta aagún la  reivindicación 4* caracterizada pog, 

que e l suplemento interior presenta en a l interior* por lo -  

menos* una interrupción o una oquedad.

6. -  Herramienta según las reivindicaciones 4 ó 5* esraete^  

zade porque en una rendija de soldadura* a modo de vaina o 

da cazoleta* está inserto un anillo* una vaina o una espiral 

hueca carrada an abboa extremos* como suplemento interior.

7. ** Herramienta según la  reivindicación 4* caracterizada pag

que a i suplemento interior está constituido con vatiaa ce*
30



& pea y entra dos capee forma un lugar da rotura obligatoria y 

porque las cepas están unidas manos fijamente entre a i que 

e l material de soldadura con la  parta de material dure y con 

el soporte*

8*-* Herramienta según una de las reivindicaciones 4 a ?* ca­

racterizada porque el auplemento interior# con sus superfi­

cies vueltas hacia si material da soldadura* solo está uni­

do con ai mismo en zonas parad ales# o bien totalmente con 

el mismo# ....
w * *

lO 9.— Herramienta según la reivindicación 1* caracterizada*L

porque las paredes da rendida da soldadura* formadas por la
**' ^parta de metal duro y el soporta* están unidas entre s i  'md* 

di anta puentes de soldadura# separadas entra si* individua­

les# por medio de oquedades*

15 10*— Herramienta según una de las reivindicaciones 1 a 9 #* *
* +  * *

caracterizada porque a l material da soldadura as une acida-* 

dure dura* preferentemente en base de píate o cobre* *. .* ! 

11*- "Herramienta"*

Según so describe y reivindica en la  adjunta memoria dascrÍR 

20 tiva y sa ilustra  en loa planos anexos* constando la  memoria 

de 11 hojas foliadas y asertiva a maquine por una sola de — 

sus caras*

Madrid* a 6 de septiembre de

* w * 1 .

t  * ' 
+.
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