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rramientas de alto ryendimisnto, la perte de metal durc tiene

£l modala de utilidad se ref:ara a una herrarianta, per 10
menps can una parte de netal durn, resistente al desgaste,
que sirve para labrar piazeaes dq trebaje, piledras o semejan=
tes, qua aatd unida fijamente GOR un soports metélico median
te una saldedura, situada, por lo menns, sn una rendija de
soldadura a hsja temgaraturn, En talas harramiagtas sa tra-

ta de cincaelss, como cincelaes taladradoras, cincelss de taog. |

sl
afs

near o semejantes y herramisntas para labrar levantando w;é'

rutasy como tornsar, fresar a semaejantes, ;
.. L

El metal dubo tiene un codficlente de dilatecién esencialren |
ts manor qus 8l soporte, generalmente consistente esn acers.

Y= al sujetar, mediasnte soldadura s baja temperaturs, la par|’

v 4

te ds metal duro al soports, ae producen tansionss entre 1.
partes de makel duro y el soporis, gque puade aumsntar Ludge.

* e

via més per las fucrzes v caslentemientos, qus ss manifiesten

- -

durente el funeianami;nt&, lo que produce frecusntemente grig
tas de tensidn en la parte del metal duro y, por lo tanto,
el fallo de la ﬁerramiaata.

E2 conocido reducir sl riesgo de.la formacidn de gristes de
tensidn por la utilizacidén de soldadura blanda da baja tem
peratura, Este compuesto de doldadurs, sin embargo, no o8 -
suficiente para muchus’casds. especialmente on herranientas
de alto rendiriento., Por lo tanto, se prefieras soldadura due
ra de baja tempgratura, .
El ;eligra ids gristas de tensién en la parte de metsl duro 8+

hace itanto mayor, cuanto mayor sea le seccién transverasl y

la longitud dd la parte del metal durn. Precisamsnte sn hg=

b

que &poyarse con yvan superficle en el soporte para poder res

#
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a8l soporte, an-éua a8 raduzca essncialmaente @l riesgo de 1a

‘bas de tensién en la parte de mstal durs, ademés con una sy

30

cuoger las coneidarsbles fuerias y womentos,. . |
Ea el problems del modelo de utilidsd Ja creacidn, en une hg
rrenienta del tipo memcionado inicislmente, utilizando soldg

dura dure usual, de un enlace sntre la parte de metal dure y

formacién de grietas ds tanaifin en la parts de metal duro,

Estes problema ss resuslve segin el madslo da utilided, por«.,

5
-~

s r ¥y

que en la rendija de soldadurs se crea, por lo mnonos, un lu-

ger déhil prddetsrminado,. <.

te

A concscusnecia de, por lo menos, un lugar débil pradetermiha |
do en le rendija de soldadure a baje temperatura, se disminy

ye la capacidad ds la soldadura de baja tamppratura a traég'

2 vt

mitir fusrzes, e decir fucrzas de traccién y/o presidn y/o |

LI Y

emjuje y asf desconectar el peligro da le formacisn ds grig:*

L |

-4

. - T,

~

jecién ssgura de ls perte de metsl duro, de una maners sen=-
cilla, des costee fawvorables y funcionamiento seguro, de modo
préctico,

El luger déblil predeterminado pusde ser una intorrupcién o
una oquedad. En la zene de ests luger déhil, ss={ constitulde
pusde taner lugar unea compensecién equilibrada de teraidn,
Una interrupcidn en le rendije de soldadura a bsja temperaty
re puaﬂelllcanzarse, segln un desarrolls, de manera seneillaJ
porqus zonas parciales de las paredss de rendije de soldady
ray formadas por la parts de motal dure y/o el soports, se
proveen de una capa da superficie gue, durente la soldadura,
no debe unirse con sl materisl de soldadura. b= soldadure es

taré situada entonces on la zone da estos lugares débiles =

aplicads ciortamofite a le pared de la randija de soldadura =
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pers no unide Pijemsnte con dstae
El desarrolle peres la formecidn de lugeras dihilea sa ca-
racterize porque sn le rendija de soldadura se dispana, por
lo meneos, un suplemente, que ss de voluaen uaéia@&e:y mfg -
sléatico que el matarial da ;aldadugn.'ha variaspgidn ds)l vo=
lumen dal suplamento ptaﬁuca; a su vezs una compensecidn de

tensién on la rendija da soldadura. La compensegién de tsnw*”

"-

8ién puade nsjurarsa tadavfa méh, porqua el suplementu en Bi
interior presentey por lo menos, una interrupcidén o una onque
dede ) - D
Al cincsler prafarantemsnte se suelda dantro una perte de mg
tal durc, en farma de perno, en un taladroc ciego del sopor- |

( Y

te. Para este tipo de herramientas ha rasultado sex vantajd-

-

sa una cunstituciﬁn, gqus sa caracteriza porgue, en una rane. h‘

:- J9s

dijea de soldadura, & modo de veina o da cezolsia, se intre= .

-

duce un anillo, una vaina o una espiral huces, cerrads por
ambos extrsmes, coma supbmenta.
Une compensacidn de %ensidén en la zona de un suplemente pua
de slcenzarse, seqtin 8l dasarrvlla, también porque el su=
plemanta esté constituldo de waries cepas y entrs dos capes
ae forma un luffer de rotura obligetoriea y porque les capss
@stén unidaes nenos firmemente antrs af que sl material de =
soldadura con le parte da matel duro y sl soporte,
Cuando el suplemsnta no se compone de particulas soldebles,
granos o ssnejantss, entoncss se forma on la rendija de sol
dadura, en su superficie, un gran nimero ds interrupcienas,
El suplemento, para le formacién de stras interrupciones y
por slloc ds lugsrss débiles, puede eatar unido con sus supex
ficiaes, vusltas hacia el material de soldadura, sflec sn zo-
/
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nas parciales con las nismes, |

Cusndo sl suplemento mismo tiene .una suficlente capaecided pp
ra la compensecidn ds tenaién, sntonces el desarrollo pre-
vé qus el suplamento, con sus superficies vusltas hacia el =
material de soldadura, ssté unido totelmante con el misno,
Esto facilite la introduccidn del meterial de soldedurs y la
fabricacidén del suplemento interior.

£l desarrollo esté caracterizade porgue les parsdes de la
randija de seldadura, que Farmen la perte dol matal durq y
el soporte, estén unidas entre sf a través de puentes dé sql
dedura individuasles, separedos msdianta oguedadss, Las oque
dades entre los puentes de soldadurss ssparados forman ;EU&
los lugares débilas en le rendijes de soldedura.

Esté previsto que él material de soldsdura ssa un materIWl"
de soldedura durs, prsferentemente en base de plata o J%iéé

bre y entonces, no obstante a las lugarss débiles en le'.fed
dije de soldasdura, se abtiene una resistencis, auFicieﬁié:ég
ra las haerramientes de alto rendimiento, de la unidn entre
la parte dsl metal durc y el saporia,.

El abejto del modelo de utilidad se syplicerd nds detalleds
mente madiante un ajemplo de ajecucidn Llustrado en los di=
bujos. fiusstrang

La figura l, una vista lateral, seccioneda parcialments, de
untincel de véstago redonde,

Le figura 2, el recorie Z de la figura 1 en ilustracidn aumsp
tada,

la figura 3, el rscorte Z de umn cincel ds vdstage radondo,
la Pigura 4, 8l rocorte Z de la sjecucién del cincel de vés~

tago redonda,
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1a figura 8, le asccidn Z del ejemplo de ejscucidn de un gip
gel de widstago redondo,

El cincel de véstago redonde 18, ilustrado en las Pigures 1
y 2 presenta un vdatsgo, simétrico en rotacidn que, on al -
exizame frontzl del =esro, presenta un taladro gentral 12,
constitulido como agujerc clego, an que estd soldada medients
material de sdldadura-14. le parte de matal durn 13, gonati
tulde como punta de matal dure. El material de soldadura 14
as una soldadura dura en base de plata y/o cobre, con punigs
de fusidn de 7002 hasta 1.,100%£, El wietego sirve cemo ;ﬁééﬁ
ta 11 da la harramianta, La parte 13 ds metal dura, en e} -
taladro central 12 estd rodeada por un suplamenta 16, qéé'i
consists en uns esoiral, enrollada a partir ds una cinta 15
an forma de linsa helicoidal, gue ea dilatahble y comnziéihih

tambidn, tanto axial, coro radialmenta. La vendija de soldd~

dura 41, ontre la parte 13 de metal duro y =l taladro eén%faﬂ
12 en &l soporte 1ll; se rullesna con doldadura l4 de mnd;:ééa
le espiral sstd inserta. Lz cinta da metal 15 tisne seescidén
transversal en forma rectangular, @n que la dimemsidn méxiw
ma estd alinsada paralelamente al aja central longitudial

da la parta 13 de metal dure, La espiral sas extienda en 30%
hasta BO% de la profundidad del taladro eentral 12,

Les lados anchas 17 y 18, sxterior e interior de la cinta 18
da metal llsvan revestimisntos supsrficiales, gue no &8 unen
con sl matarial de soldadura 14, de modo que se forman en el
mismo interxupciones & modo de grietas como lugares débilas
en la rendija de socldadura 41, Este pusds alganzarss por all

tado de la cintas 15. Los lados astrechos 19 y 20 de la cinta

15 no se wnen con sl matarial de soldadura 14,
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5% se manifiestan tenaiones en el soporte 1l y an la parta 13
de matal duro an sl caso de fusrte calentemiento, entonces =
éstas en estos lugares débiles se reducen de tal modo quse y=a
no se presentan giietas de tansidn en la parts 13 do metal
durn, Las tanainnes.actﬁan radialmenta, es desir transversal
mente a la rendija 41 de soldedura, como traceidn a preaidn
(Pusrza R an la Pigura 2) o a lo large de la randija 41 da
soldedure, axial o tangensialmente, cﬁmg\fuerza de grevadad
5, Les interrupciones en la unidn de soldadura peamiten.a?i
rrimientos minimos, qus som suficlentes para reducis muﬁuéég;
temonteo estas fuerzes. Tambidn la deformsbilidad de la esgL
ral coopera en esta compaensacidn da tensidn. La rendija, eﬁ
forma helicoidal de la espiral, forma un paso 35, rellenado

mediante sl pusnta de material de acldadura 39 dssde la ééﬁbd

pariferieca 36 dal taladro central 12 hasta sl cont;ﬁﬂe ch X
de 1a parte 13 de mestal durn. 4 A
£1 cincel de vdstago redondn 10 ilustrads an recorte aniﬁé;-
figura 3 tieme un suplemento ilnterior 16%, que también estd
constituido como espiral. La cinta de metal 15' se compone

da las dos capas 22 y 23 que estan unldas menos fusrtemente
entre sf{ que la soldadura 14 con el suplemento intorior 16¢%,
el soporte 1) y la parte 13 de wetsl duro, Las superficies,
vusltas hacia el material de soldadura 14 del suplamento inﬁi
rior 16', puedsn unirse ccmpletamentes con el matesrial de so}
dadura 14, o tambiédn sdlo parcialmente, cuando al suplemento
interiaor 16' presenta zonas pércialas, gue nNo sea: svldablasy
El matmrial de soldadura 14 no pueda pasnetrar sntre las dos

capas 22 y 23, de modo qua eate lugar débil tambidn se cone

sarva despuds de la insersidn de la espiral en el material d4

woffn
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" bas capas 22 y 23, La unién entre las gapas 22 y 23 repreassn

adiﬁaﬂﬁr& 14Ay puads adoptar la compensseidn dg la tansido,
sn que pusde desprenderae parcialwents esta unidn entre am

ta un luga: de rotura ohligatezria. qus se rompe al manifag-
tarse tansionee. |

En el ejemplo de sjecusién de un cinesl de wistago redondo =
seqln lé.?igura 4y del que tambidn siln e {lustra el recop~
te B, segdn la Pigura 1, el suplemento interier 16" es una

espiral formeda por un tubo metdlico 15", quoa astd carrade,

sn ambog extremos. La oquaded 24 de la espiral crea ur suple
manto interic:r 16" de volumen varlabls, que es dilatablq y.=
somprimible, Las auparficias de ls espiral, wusltes haeia 01
matarial de seoldadura 14, pueden unirss gomplestamenta con al

metsrial de soldadura 1l4; ya qua }a espiral en ef puede com

pensar; equilibrando las tsnsionss, Lus sxtramos cerradod. =
de la espiral impiden una penetragidn del matsrial de s;;.s
dura 14 de la oguedad 24, qus se coloca an farma de lfnaa.-i
helicoideal alrededor de la parte 13 de metal duro., El tubeo
metdlico 15" g@a un tubo pleno, cuya dimenaidn mixima de nua=
vo @stf alinsada paralelamente al sja longitudinel central
do la parte 13 de mestal duro,

Segin la figura 5, ol suplemento interior 1l6g estd constituj
do cumo cazoleta, gue astd perforada en sl fondo y an la =
parad de la cazoleta, Las supsrficies interior y axterior -
de 1s cazoleta estan provistas de un rgvastimiento no solda
ble, E1 materisl de soldadura 14 psnetra a travds de loa =
agujeros 357 de la cazoleta y forma puentes de soldadura 39

y pusde unirss perfectamente con las paredes da los agujeros|

La rendija de soldadura 41 por al suplemento interior 16g -
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Pusde compensar de huova tansiones, ya que las superficiss
ne scldadas de la cazoleta forman interrupciones en la ren=
dija de soldadure 4}, mientras que los puentes ds soldadura
39 garantizan una suficients sujecién da la parts ds metal

duro 13 en sl soporte 11,

En el cincel 10 de vdstago redondo, a;gﬁn la figura 6, 6l -
saoports 1l ss de acaro y sl material de oldadura lf{quideo 14
humedsce la superficis del aogporte 1l y de la parte 13 de -

metal duro. En el soporte 11 estd practicada la rosca 46, gon

dorsos de rosca 49 y la ranura 44, qus forma daptesianad?’éa

tre sl dorso de rosca 49 en Porma de lfnea helicoidal y la_

parts 13 do motal durp se forma una rendija 62 muy estrééhé}
gn forma da lfnea hslicoidal, en gue, al soldar el material

14 de soldadura liquido, por accidn capilar suhe hasta a1 s

-
L] * e

extremo superior de la rossa 48. Los Plancos de rosca 60-Vy.°

el fondo de rosca 6L no e humedscen con =l matsrial de'sd)

dadura 14, de modo que se produce una oquedad 454 abiertp’'=

hacia arriba en forma de lfnea helicoidal an la rendija de
sﬁldadura 41, que transcurre hasta sl fondo planoc del telae-
dre central 12, E) fonde del taladro central 12 satd cubliep
to totalmsnts con material de soldadura 14, La Porma de la
rosca pugde ser rectanqular, en forma da trapscio o redondeg
da. La oquedad 45 forma sl lugar débil predeterminazdo para
la cnmpensaciﬁnﬁge la tensidn,

Como revestimiento ha dado guen resultade sarbure ds silicle
SiC, Gxido da aluminio Al,0, o cerémica de dxido distinta,
qus recubre por lo menos 20% de las parades de la ;andija -

de saldadura, _
. e
El presenie modelo da utilidad recaerd sobre lss siguientas
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BEIVINDICACIONES
1,~ Herramisnta, por lo menos con una parte de metal duzo rae
sistents al despaste, que sirve para labrar piezas de traba
jo, piedras o semsjanteg que estd unida con un soports moté-
lico por un material de soldadura, situado por lo mencs an =
una rendija de soldaduras gargecterizada porque en la rendija
des soldadura estd craado per 1o menos un lugar débil prede~

terminado,

2.~ Harramienta seqiin la reivindicacifn 1, caractsrizada, por

qus sl lugar débil predaterminads es una interrupecidn o tha

oquadad.

3.~ Herramienta segln las reivindicaciones 1 § 2, caractéﬁg
z2ada porque, zanas parciales de las paredss do rendija de =

soldadura, formsdas por le parts da metal duro y/o el sﬁﬁﬁé‘

L)
L] [ ] .

te, estdn provistas ds una capa de supsrficie qus, al soldal,)

na a3 une con el material de soldadura. PR
4,~ Herramienta segin la reivindicacidn 1, carectarizadélaé;
que en la rendija de soldadura esta diaspuaseto, poar lo mencs,
un suplensnto interiory qua as de volumen variabla y mas eléi
tico que ol matarial de soldadurs.

Se.= Herramienta seqln la reivindicacidn 4, ceracterizada pog
que el suplomento intsrior presenta en el interior, por lo -
monos, una interrupcidn o una ogquedsd,

6.~ Herramisnta segin las raivindicaciones 4 § 5, csracteri
Zada porgua en una rendija de soldadura, a modo de valna o
des cazoleta, estd inserto un anillo, una vaina o una espiral

hueca carrada en ahbos extrsmos, como suplemanto interior,

74« Harramienta segin la reivindicacidn 4, caracterizada pog

que 8l suplsmento interior estd constituido oon varias ca-
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pea y entra dos capas forma un lugar ds rotura ohlifatoria y
porgue las capas estdn unidas menos Pijsmente entre sf que
8l materisl de soldadura con la parte do matarial duro y con
el sopcrte, _

84« Herramisnta segun una de las reivindicacicnes 4 a i, ca~-
ractarizada porque sl suplemento intarior, con sus superfi=
cies vueltas hacia sl material de soldadura, sSlo sstd unie
do con ol mismo en zenas parscieles, o bien tntalmente con

8l mismo,

9.,= Herramisntas segin la reivindicacidén 1, caracterizada' =
porque las paredes de rendija de soldadura, formadas paq.lg
parte de metal dure y sl soporiz, gstan unidas entra sf :m.a‘-':
diante puanﬁea»da aaldagura*~saparadﬁs entra si, individus~

las. por medio des oquaflades, e
10.,~ Herramienta sagdn una de las rsivindicsciocnes 1 a 9<%
caracterizada porgue al material do seldadura es une soldé

* S o8

dura dura, prefersntements en base de plata o cobre, .. °
il.« ®Harranienta®,

Segiin ss duscribe y reiwindica en la adjunta memorie dasurip
tiva y sa ilustra en los planos anexos,; constando la memoria
de 11 hojas foliadas y sscrtiass a mdquine por una sola de =

BUS Baraf.

Madrid, a 8 do septionbre de 1984

‘de - PadraMatameres
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