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sobre:
"PerfYeccionanientos en el procedimiento de fabricacidn

de los astiles perforadores, con boguilla cortante adosada'.
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Este invento tiene por objeto un procedimiento
para la Tebricacidn de los astiles para taladrar, con
herramienta cortante gsuperpuesta o adosads, v el agtil
obtenido por este proceéimiento.

Son conocidos los varios tirvos de agtiles en la
actualidaa empleados, tlen con la herraidents cortante
formando cusrpo con el mango, ¢ vien con la pieza o voquilla
cortante adosada. Deben recordarse los de pieza coritante
con rosca de atague interna , en la que gse atornilla lg
bogquilla que, para ello, tiene un apéndice roscado a los de
mango unido a la boauilla por medio de una esplga roscada
gue se rosca blen en el mango o bien en la bogquilla a los

que permanece fijamente unida mediante operaciones
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gportunas analogas al mandfilado.

Todos los tipos empleados en la actualidad presen—
tan varios inconvenientes:

Pueden citarse entre cotros: para los ¢e una sola
pieza la imposioilidad de preparar mangos o empuiizduras
adecuadaé, sin euplear costosas maguinas especiales;
la dificultad de temple de las cuchilias o. boquillas,
cuyo tratamniento térmico en los tallieres, aungque sustraido
a2l empirismo en cuanio es posible, proporciona siempre
resulitados inseguros gque sumentan grandemente el coste
de perforacidén; las frecuentes roturas de 1%boca,
de las que sge derive ﬁn consumo de acero basténte més
elevado dél que implicaria el solo aesgaste de las
cucnilias; 1la bajs velocidad medis de perforacidn,
etc.

Mo estdn exentos de defectos zlgunos tipos de
astiles de pieza cortante adosada, pafa los cuales la
medida excesiva del calibre minimo oblige & un notable
trabajo sur’_ementario de perioracidn, inutil en la '
mayor parte de log caszos., Su aidmetro estd desde luego
ligado al sistems de zmcoplamiento man-o-cuchilla de
rosca interior; por razones constructivas no puede
desce lusuo aescender por debajo Ge un cierto valor
limitado, QCQueda, ademdfs la rotura frecuente dei mango,
con todas ias consecuencias.

Se nan eztuciado tambien acoplawientos constituidos
por un perno accesorio con forzamiento por calor de la

cuchilia, y roscado en o1 mango hexagonal, psrforado y

roscado. Bl acoplamiento asi constituido, muy costoso,

es tambien basgtante fdcil y el mango estd expuesto, entre
otras cosas, a frecuentes roturas en la seccidn de
principio del espacio roscado. Utros tipos de acoplanien-

tos cénicos, no édn garantia nirguna de solidez, y el
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intenso calentauiento revela las notableé pérdidas
de energia en ellos localizadas.

El astil de acuerdo con este invento
consta de un mango o adaptador ,obtenido de un
tubo de acero al crbmo—manganeso, ¢e alta resistencia
y de gran esmpesor, templado y tratado debidamente.

Uno de los extrenos del citado mango estd forjado

en forwa hexagonal, con collares en las secciones
necesarias en log distintos tipos de los martillos
parforadores en uso, mediante tres cperaciones suce-
sivas én la prensa, con un sistema de trogqueles,

de los‘cﬁales se adjuntan dibujos esquemdticos, que
proporoionén una notable reduccidn del calibre
interior.

La empufizcdura se consigue con una sola
calda a temperatura opoftuna; al forjado sigue la
normalizacidn , el rebajo de todo el pedazo
de tubo expuesto & trabajo y, finalmente, un temple
adecuado del extremo sometido & la percusidn del
perforador.

‘El otro extremo del mango se rosca interiormente
con un tipo de rosca espeéialmente estudiado para resis-
tir los intensisimos esfuerzos de la perforacidn.

Ademdg, este extremo se tenpls oportunamente en el

trabajo mecdnico final, De sste modo se obtiene un mango

o adaptador porta-boguilias, & cuya resistencia excep-
cional contribuyen la aproplada seleccidn del material cons-
titutivo,el tratamiento térmico racional del mismo en toda
la longitud del mango, €l notavle aumento del momento

de inercia de la gececidn media gque supera en mds del 30%

al corregpondiente de un astil nexagonal corriente,

perforado ,de igual peso por metro lineal,
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La cuchillia sccesoria o
con este invento, tiene la forma acostumbrada de cruz, cincel,
rogeta, segun lag exigencias especiales de los pifiones,

Esto se consigue por Torjado o por trabajo del cuerpo

de un wloque de acero sleado, de primefa calidad,

En el pblogue, con la cerrawmients apropilada, se prepara una

cola con roseca exterior para la unidn coﬁ el extreuo 2pro-
piado del tubo portavocr roscade, las dimensiones de la cola
o apéndice, el paso y el didmetro de le 7rosca y los varios
tratamientos térmicos sucegivos, sé estudiar con objeto

de obtiner un scoplamiento extremadamente sdélido y rigido.

El procedinmiento para la fabricacidn de los
astiles Ce acuerdo con este inventa , se caracteriza
por ei necno de que una Ge las partes de los mismos,
ge obtiene por trapajo de forja, partiendo dGe ﬁn tubo
aproplado de gran espesor, h

El astil preparudo ae acusrao con este procedi-
miento, se caractériza por el :echo de que,por lo menos,
en.- una parte, es de seccidn :exagonal y estd provisto de
collares ae fijacidn y de una rosca interna en la que se
adapta una cola o apdnuice de la cuchilla.

T ¢l Givujo adjunto se representa un ejemplo de
construccidr de este invento, solo a titulo incicativo ¥y
no liwitatli-o o) alcance del mismo., En el dibujo:

‘ La fig. 1 representa el astil de acuerdo con este
invento, ¥y las figuras 2 a 4, dlgunas fases de construccidn.

Para obtener el astil ce la figura 1, se parte,
como ya se ia dicho , ae un tubo 10 de pared gruesa 12 que,
después de calentado oporbtunamente vy por forja y estirado,
se reduce a la forma indicada en la . figura 2, o sea, con
1a'parte superior 14 reducida a seccidn nexagonal y cuyo
talgdfo 16 disminuye Ge diduetro durarte estas fases de

trabajo.
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Las partes nexagonal 14 y cilindrila .o, se

reunen por medlio de una curva suave en 20.
En la fase gucesiva, representada en la fig. 4, se
115, obtiene por recalcado el collar 22, en posicidn adecuada en
la parte 14; dicho collar es necesario para la fijacidn
del utensilio en el martilio neumdtico (no representado
en el dibujo). |
‘Al astil asi obtenido se atornilla la cuchilla
120. 24 provista de un apéndice superior 26 con rosca adecuada,
que se ajusta con el astil, naciendose asl solidsria de
Sgte. '
En la prdctica, los detalles de construcceidn podrdn

variar desde luego, sin por ello salir Gel carpo protegido

125, por la ~resente natente de invencidn.,
N © T A

Descrita sulicientemerte la naturaleza del iﬁvento,
asl como la maners de realizarlo en la prdctica, debe
hacerse constar gue las disposiciones anteriornente

130. indicadas son susceptibles de modificaciones ée cetalie, en

| cuanto no altere éu principio fundanental, Tambien se

hace constar gue ei invernto corresponce & ura paiente
presentada en Itala con fecha 5 de marzo de 1947 ne 425622,
acogiéndose,por lo tanto, = los beneficios que conceden

135, los Convenios I,ternacivnales en vigor y siendo lo gue
constituye la esencia del referido invento ¥ por lo gue
gse golicita patente de invencidn ,por veinte afios en
Egpatia: " Perfeccionanientos en el procedimiento de
fabricacidn de los astiles perforadores con boquilla

140, cortante adosada"; caraét;rizindose por lo siguiente:

l2.= Perfeccionarientos en el procedimiento de
fabricacidn e los astiles perforadores con boquilla
cortante sdosada, caracterizdndose por el nhecho && que por

lo menos uns de las partes de dichos astiles se obtiene
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por forja de un tubo adecuado de gran espesor, =
29 ,= Perfeccionamientos segun lo especificado en
la reivindicacidn 18, con arreglo & log cuales ge obtiene
un asgtil caracterizado por el aecho ée que ¢l tuvo, por
lo menos en parte, se reduceva une seccidn de forma
hexagonal.
392.= Perfeccionaiientos segun lo especificado
en la reivindicacidn 28, conforme a los cuales el
astil propiamente dicho se caracteriza porgue el mango nexa~
gonal ge dota ce collares ce fijacidn, por recalcado,
y de rosca @gpecial para la unidén de la pieza cortante
que estd provista de un apdndice roScado que se ovtiene
del mismo blogue.
42,.,= Perrfeccionaxisntos sezun lo especificado
en las reivinGicacioneg 28 y 38, caracteriszdndose por
el mecho de que la pieza cortante es Ge acero al cromo.
5¢,= Perfeccionamientos segun reivindic.cioges
28 y 38, caracterizéndose por €l hecuo «e que lu pieza
cortante es de acero al cromo-tungsteno.
6¢,-~ Perfeccionamientos segun lo especificado

en las reivindicacicnes 28 y 38, caracterizdndose por el

hecho de gue la pieza cortante es Ge acero al crowo-tungsatenos

cobalto.

79,= Perfeccionanientos segun reivindicaciones 28
a 68, caractsesrizdndoze nor el necno de gue el mango es
de acero ai Cromo-manganeso, .

80.,= Perfeccionamientos segun reivindicaciones 28
a 78, caracterizdndose nor el hecio ¢e gue el tratamiento
térmico se aplica a toda la lon.itud del MENEO .

92,= Perfeccionamientos en el procedimiento ae
fabricacion de losg astiles perforadores, con bogquilla

cortante adosada; tal y como cueda subgstancialmente
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descrito en la presente remoriaz, e ilustrado en los
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dibujos que se accmpaiian,

180. miguina por una sola cara.

madria, 31 de

EDILUBECCANICA
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