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Extracto de la descripeidn

Un tornillo de talgdrar y roscar fabricado a par-
tir de un material de acero inoxidable de serie 500 que po-
see la resistencia a la corrosidén del acero inoxidable de
alto contenido en cromo y niqqel, a la vez que es capaz de
perforar materiales de acero al carbono o similares, -E1*
producto se fabrica forjando la punta a velocidades dé:for-
jado muy reducidas, lo cual se traduée en la obtenciéﬂ}de

- )
un tornillo de taladrar que presenta una estructura prgde-
minantemente martensitica en la punta taladradora a la-vez
que predominantemente austenitica en las 2zonas de cuerpo:.y

cabeza respectivas. Lo

Aspecto general y antecedentes de la invencidn o

an ®°

Esta invencidn se refiere en general a un toraifllo
de taladrar, y, mds particularmente. a un tornillo de tala-
drar de material de acero inoxidable de gran resistencia a

la corrosidn.

La demanda y exigencias cada vez mds crecientes

S

en torno a los materiales resistentes a la corrosién, parti-
cularmente en lo que se refiere a pernos de sujecidn, han
puesto de relieve un problema en la industria de los torni-
1los de taladrado automitico. Un tipico tornillo de taladra-
dcay'roscado automdtico debe poseer una dureza de 50 Rec o
superior para de modo efectivo taladrar y roscar en un ma-—
terial tal como acero bajo de carbono., Hasta ahora, la re-
sistencia a la corrosién del perno de sujecidn habia de sa-
crificarse a fin de producir un perno capaz de taladrar y
roscar de manera efectiva tales materiales. Por ejemplo,

un acero inoxidable de serie 410 es un material martensitico
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s tipicamente un contenido en cromo de
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solamente 11,55 - 13,5%. E1 temple se realiza por lo comin
mediante un tipico tratamiento término o técnica de endure-
cimiento de pelicula superficial resistente. No obstante,
en un acero inoxidable de serie 3C0, que incluye un mayor
contenido en cromo, ta% estructura es por lo general la de

un naterial austenitico no endurecible. Dicho material re-

....l
sulta en extremo beneficioso para un perno de sujeci?n'du-

radero y resistente a la corrosidn, pero, hasta la fecha,

no ha sido capaz de taladrar de modo efectivo materialgs de

acerc al carbono o similares.

*
L3 4

Se han descublerto aceros especiales, tales como

un acero al cromo/manganeso en una proporcidn de 18/18, .pa-

ra producir un material en extremo resistente a la corro-

sidén y capaz de taladrar. Tales aceros, sin embargo, pre-
e ®e

sentan inconvenientes por el hecho de que son extremadimEn-—

" te duros v, por ende, son también muy diffciles de recalcar

en.frio provocando por ello una duracidn muy corta de la
herramienta para recalcar troqueles y similares.,

Se han sugerido soluciones de cqmpromiso para es-—
te problema en forma de un perno de sujecibn mikto. Por e jem~
plo, se ha sugeridc un recubrimiento de cabeza serie 300 pa-
ra uso con un tornillo tipico de acero al carbono de cabeza
recalcada en frio. Zste, obviamente, es capaz de taladrar y
manténer en la cabeza cierta resistencia a la corrosidn. Sin
embargo, la corrosidén del cuerpo del tornillc sigue plan~
teando un problema, asi como los crecientes costes debidos
a una pluralidad de piezas, manipulacidén 7 similares.

Se han sugerido asimismo tornillos que utilizan
un cuerpo y una cabeza de un acero de serie 300 en una zona

de puntade acero al carbone gue de algin modo va asegurada
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al cuerpo respectivo. No obstante, existe un problema de
manipulacién agudizado y hasta ia fecha no se ha sugerido
ninguna solucién eficaz respecto a la fijacidn adecuada de
la punta al cuerpo.

Hasta ahora,)no se ha conseguido eficazmente en
ninguna de las tentativas de la técnica anterior la comyi-

nacidén iddénea de facilidad de fabricacidn, nivel de pésis-

tencia a la corrosién, y facilidad de taladrar acero ,gl.

carbono.

Resumen de la invencidn

Un objeto principal de la invencidn es proporcsio-
nar uwn tornillo para taladrar en extremo resistente a°*lx:

corrosidn de acero inoxidable serie 30C que es capaz &¢,per-

forar material de acero al carbono o similar. , R

Otro objeto principal de la invencidn es conseguir
un sistema para producir eficazmente un tornillo de acero
indxidable de serie 300 con una pgnta taladradora capaz de
penetrar a través de un material dé“acero al carbono o si-
milar,

| Otro objeto de la invencidn es producir un perno
de sujecidén a partir de un material de acero inoxidable aus-
tenitico de alto contenido en cromo que pdsee una punta ta-
ladradora endurecida capaz de perforar materiales de acero
al carbono.

Una de las ventajas de la invencidn es la facili-~
dad de producir en serie los pernos de sujecidén mediante un
proceso de forjado.

Otro objeto ¥y ventaja de esta invencién es la po-
sibilidad de producir un tornillo de taladrar qus es rela-~

tivamente més fdécil de recalear en frio que otr:. materiales
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de acero inoxidables que pudieran considerarse provistos de

1la dureza necesaria para taladrar.

Los anteriores y otros objetos y ventajas de esta
invencidn son proporciorados por un perno de sujecidn produ-
cido a partir de un mat;rial de acero inoxidable de serie
300 que es austenitico antes de iniciar las operacioqg§;ﬂe

conformacidén y que se transforma en un perno de sujegidn

que es predominantemente’martensitico en la punta talajiza~

dora pero predominantemente austenitico en las deméds zonpas.
oo

Ta composicidn guimica del material previa al proceso dq fa~

bricacidédn comprende con preferencia 7,75/4~8,25% Ni, 0,06%~
aP s o)
0,10% C y 17%-18,5% Cr, para conseguir el equilibrio gpro-

” ® .
piadu de dureza, resistencia a la corrosién y duracidn, da

herramienta. , )

s o0
.

E1l perno de sujecidn de taladrado autométicé;'éhe
es predominantemente martensitico en la punta taladradora ¥
austenitico en las demés zonas,se produce preferentemente
por un procedimiento de forjado en frio y, mas particular-
mente, por un procedimiento en el cual el forjado tiene lu-

gar a una velocidad lineal extremadamente lenta. Por ejem-

Pplo, se ha comprobado gque una velocidad de forjado que no

exceda de 6 pulgadas por ninuto transforma eficazmente la
estructura austenitica en una estructura predominantemente
martensitica en la zona de la punta taladradora. Se ha com-
probado asimismo que la estructura se convierte en marten-
sitica mds facilmente cuando la pieza no conformada se halla

en un estado templado o endurecido superficialmente.

Como quiera que el proceso de fabricacidén o forja-

do desempefia un papel importante en la produccidn del tor-

nillo de taladrar eficaz, se disefia la punta de manera que
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produzca un grado mdximo de movimiento de material. ?or gjem~
plo, se¢ ha comprobado que resulta ventajoso producir una pun-
ta que sea al menos 50,5 menof en éinecnsidn transversal de una
parte a otra que en dimensidn transversal a lo larzo de los

bordes cortantes recspectivos.

Breve descripcidn de los planos veett

Los anteriores y otros aspectos y ventajas'de+la

invencidn resultarin mds evidenbes al ser considerados¥Ycéon-

juntamente con la siguiente descripcidén y los planos gué-se

compalian, en los cuales: e

la fig.1l es una vista en algzado lateral del.pedno

de fijacidn de taladrado automdtico completzdo segin Ia-in-

vencidn; S

.
ae **

la fig. 2 es una vista en alzado lateral tom%q%}900
con relacidn a la fig. 1 del perno de sujecidn de taladrado
automidtico de la invencidn;

‘ la fig. 3 es una vista de extremo tomada en la di-

reccidén de las lineas 3-3 de la fig. 1

la fig. 4 es una represcntacidn en perspectiva de
la forma de producir un tornillo de taladrado automdtico de
acuerdo con la invencidn;

la fig. 5 es una vista en alzado parcial de la sec-
cién dé& punta de la pieza no conformada después de haber si-
do forJjada;

la fig. 6 es una ilustracidén tomada a lo largo de
una linea 6-6 de la fig. 2, en corte transversal, que mues-

tra los porcentajes relativos de estructura martensitica y

de estructura austenitica a lo largo y ancho delperno de su-

jecidn acabado.
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Descripcidén detallada de las formas de realizacidn preferidas

Refiriéndonos en primer lugar a las figs. 1-3, se
evidenciarad una descripciéﬁ general del perﬁo de sujecidn
de taladrado zutomatico. E1 perno 10 sc compone basicanente
de una cabeza ampliadd 12, un cuerpo fileteado 14, y una
punta taladradora 16. La punta taladradora incluird 5%§£ca—
mente un par de canales o ranuras codncavas que Se ex%i?ﬁden

asr=

generalmente en sentido longitudinal 20 y que comprendenuna

primera superficie estriada 21 que termina en bordes egfﬁan-

tes que se extienden lateralmente hacia fuera ¥y hacia'éfriba

18 y bordes cortantes cue se extienden generalmente en® sensi-
do longitudinal 22. Una segunda superficie estriada 2éné;

halla formada y serd de una extensidn radial nmucho menop. gue

la primera superficie estr iada 21, para un fin que se {gg-
cribird agqudi mds adelante. Una superficie angulada en relie-
ve 24 se halla formada detras de cada uno de los bordes cor-
taﬁtes opuestos 18 que intersecan una zona de cuerpo poste-
rior 28 de dimensiones reducidas. Segln se evidenciard a
partir de los planos, una formz de realizacidn preferida de
la invencidn contempla unz punte taladradora que se halla
configurada para ser de dinensidén apreciablemente menor en
una direccién radial gue en la direccidén radial que incluye
los bordes cortantes. La punts taladradora de la forma de
realizacidén preferida tendri por tanto una drea en corte
transversal al menos 505 menor que el area en corte trans-
versal de la zona del cuerpo. Por ejemplo, en un tornillo

No. 8 las dinensiores tipicas serdn tales que el didmetro
entre vértice v fondo de la zona fileteada 14 serd de aproxi-

madariente 0,166 pulg. (0,42 cm) y el didmetro nayor de la

punta tomado 2 % -vés v densro del nlano de los hordies cor-

- - - — -
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tantes 18 serad de aproximadamente 6,156 pulg. (0,35‘cm), en
tanto que la dimensidn transversal tomada a través de las
caras anteriores 28 sera de éproximadamente 0,06 pulg.(l1,52
Cl. ). |

Como quiera gue uno de los fines princinales de
la invencidn es producir un tornillo gque posea una gran‘Te-
sistencia a la corrosidn, la pieza no conformada corﬁééﬁon-
diente debe ser preferentemente un material de acero Jdpexi-
dable austenitico de serie 300. E1 procedimiento de cdafor-

macidén del tornillo de taladrar constitu; » una parte ippor-

tante de la invencién, y se llama la atencidén hacia la fig.

L en la cual una pieza no conformada 30 de un matverial de

acero inoxidable austenitico de serie 300 se halla de algu-

L]
es *°®

na forma colocada en posicidn entre un par de troqueles.de

forjado opuestos 34 y 36. En una forma de realizacidén tipi=-
ca de la tecnoclogia de tornillos de taladrar forjados de la
influstria anterior, los troqueles opuestos 34 y 36 se mueven
uno con relacidn al otro en las direccilones de las flechas
a fin de comprimir un extremo penetrante 32 de la pieza no
conformada. Debe entenderse que uno o los dos troqueles 34
v 36 pueden moverse para crear el movimiento relativo nece-
sario. La conpresidn del borde penetrante 32 se realiza pa-
ra crear la configﬁracién de punta taladradora 16 mediante
el uso de un par de estampas d. forja idénticas pero inver-
tidas 38 o trogueles 34 y 3%6. lio obstante, en una forma de
realizacidn no tipica de 1la técnica anterior, los trogueles
34 y 35, o uno de ellos, se mueven a una velocidad nuy len-

ta durante la operacidn real de forjado o desplazamiento

‘del metal. Se ha determinado gque una velocidad de forjado

de entre 1 puls. (2,54 cm) por ninuto y 6 pulg. (15,24 cm)
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por minuto logra los resultados deseados de la invencién.
De hecho, la velocidad preferida es de aproximadamente 1
pulg. (2,54 cn) durante las operaciones de forjado. Se ha
determinado asimismo gue cuardo la nunta penetrante de una
pieza no conformada destornillo para taladrar que es de un
material de acero inoxidable austenitico serie 300 es-oe
tal manera trabajada o comprimida a tal velocidad 1e££;; 1la
estructura austenitica dé la punta se transforma en uﬁé'es~
tructura predominantemente martensitica. 3:'-
Se llama la atencién hacia las Tigs. 5y 6 que

muestran, respectivanente, la extremidad penetrante 32 txas

haber sido deformada para crecar el tipo plano de punta tgla-

8-

dradora representada en las figs. 1-3. Dado que se pr@'i

...

que la extremidad 32 sea drasticamente deformada desplhvin-

- s a8

O~

do el material de manera que una dimensidOn lateral de la
punta se reduzca al menos a la mitad de la dimensidn lateral
de los bordes cortantes, se realiza un trabajo en frio sus-
tancial. Este trabajo en frio y transformacidén de estructu-
ta austenitica a estructura nartensitica produce un tornillo
para taladrar gue es capaz de perforar acero al carbono o
similar. En rezlidad, tal operacién lenta de forjado sobre
el acero inoxidable austenitico de serie 300 produce dureza
en la punta, y en particular en los bordes cortantes, conm-
prendida en los limites de 50-57 Rec.

Se llama ahora la atencidn hacia la fig. 6 que
ilustra la estructura del naterial de acero ihoxidable des-
pués de la operacidén de forjado, formacidén de roscas por la-
minado a presidén y recalcado en frio. Se observarid que las
zonas en corte transversal mds oscurecidas designadas por

iy

la referencia M ilustran amplicnente el porcentaje '- cstruc-
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tura martensitica en diversas zonas comparado con el poréen~
taje de estructura austenitica, designado por la referencia
A. Como resultado del forjado lento, la estructura marten-
sitica en la zona de la punta perforadora es muy elevada y,
de hecho, se halla generalmente comprendida en los limites
de 4075~-70% y, en ciertos casos, este porcentaje puede’Sér
apreciablemente mayor, lo cual depende de cierfos fadééges
de otra indole gue se tratarén agqui mds adelante. Coﬁﬁ%fe—
sultado de cierto trabajo en frio ligero, un pequefio ﬁﬁreen—
taje de austenita se transformard en martensita en 1aszzo-
nas de cuerpo y cabeza. Se ha comprobado que el porcentade
de martensita en estas zonas es generalmente 1 5-40%, "EL

porcentaje algo mayor de estructura martensitica en la Pun-

as v ®

ta se halla evidenciado por una condicidn extremadamente”™.

magnética en la misma, en tanto gue las demds zonas no mues-

tran este elevado magnetismo.

“

Si bien el perno de sujecidn se describe amplia-
mnente como un material austénitico inoxidable de serie 3CO0
antes de la operacidn, se ha comprobado gue cierta composi-
cién quimica en el material resulta importante pa.a lograr
los resultados deseados de dureza en la punta y amplia re-
sistencia a la corrosidén. Por ejemplo, un porcentaje de cro-
no en ¥os limites de 17¢5-18,55 proporciona un aceptable con-
tenido en cromo para resistencias a la corrosibén asi coco la
combinacidn apropiada de cromo con otros elementos para ase-
gurar gque se obbtiene la estructura martensitica en la punta
a la vez que se crca un material capaz de soportar operacio-
nes eficaces de recalcado en frio. &l contenido en carbono
del acero inoxidable preferido se halla generalmente en los

limites de 0,057%~C,17 & fin de tener la certeza de que se
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obtiene el nivel martensitico apropiado. Otro ingrediente
importante en el acero inoxidable serie 300 preferido es
la composicidn de niguel que‘déba hallarse generalmente
conprendida en los limites de 7,755-8,255. EL contenido en
niquel resulta importante en conbinacidn con el cromo para

¢rzar la proporcidn debida de endurecimiento por mediQs..me-

ednicos v los linites apropiados de dureza del materi?l:aus—

tenitico que permita el recalcado en frio sin disminué?-no-
tablemente la duracidén de la herramienta. Asi pues, 1?&99{“
posicidn quimica del material austenitico constituye wil.fac-
tor importante en el procedimiento y producto que aqu? se

describen. ¢

. s 0
s & o
e

Otro factor importante en la fabricacidén delys pro-

.
ea e

ducto y en el producto en si es la combinacidn adecuada.del
trabajo en frio y de la transformacidén martensitica reéﬁil
tante de una configuracién de pi~%a representada en las figs.
1-3. Otro factor mads en la fabvicacidén de un producto acep-
table es .la temperatura de la pieza no conformada durante la
operacidn de forjado. Se ha comprobado que una pieza no con-
formada enfriada superficialmente produce una estructura mar-
tensitica en proporecidn y porcentaje mucho mayores que una
pieza no conformada a temperatura ambiente. De hecho, las
temperaturas conprendidas en los limites de 0°F a ~-380°F crea-
das enfriando con hielo seco o por otros medios mejoran cla-
ramente la formacidn de estructura martensitica en la punta.
E1l producto acabado representado en las figs. 1-3
¥ 6 consigue por tanto los objstos y ventajas de la inven-
cién en el sentido de que es un material generalmente de ace-~
T0 inoxidable de © :rie 300 que exhibe todas las caracteristi-

cas deseables de un perno de sujecidn de alto contenido en
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cromo. Permanece austenitico en la mayoria de las zonas, lo
cual es ventajoso en cuanjo a firmeza ¥y resistencia a la
corrosidén bajo carga estéticé, Pero su punta es en extreno
martensitica, 1o cual permite que un material por lo demds
de acero inoxidable austenitico de serie 300 sea capaz de
penetrar a través de un material duro, tal como acero.al
carbono. Ademds del producto, se ha descrito un procé@%@ien_
to de fabricacidén preferido, que consiste bdsicamente..ga una
operacidén de forjado muy lenta para pfoducir una punta??qr—
foradora que es martensitica y, en la forma de reaiizaﬁxén
preferida, una punta perforadora que es de una dirececidn,

sensiblemente menor en una direccidn gque en la otra. - .°.

s 4
*a 0

Segin se muestra en las figs. 1-2, puede crearse

..
'.0.

un ligero angulo de inclinacidén 25 en los bordes cortantaes
18 y 22 que proporciona una inclinacidn positiva detréé'dé
los bordes cortantes dentro del canal o ranura cdéncava. La
reduci d g dimensidn transversal creada entre las superficies
posterior o anterior 28 también contribuye a una eficaz su-
presién de virutas metélicas, lo cual, en combinacidén con la
estruc’t ura martensitica, permite que el material por lo de-
mads acero inoxidable de serie 300 taladre convenientemente.
Asi pues, es evidente gque se ha aportado, de acuer-
do con la invencidén, un tornillo austeniticov de acero inoxi-
dable serie 300 con una punta martensitica y un procedimien-
to para fabricar tal tornillo que satisface plenamente los
objetos, fines y ventajas puestos/as de manifiesto anterior-
mente. Si bien el invento ha sido descrito conjuntamente con
formas de realigzacidn especificas respectivas, es evidente

que muchas alternstivas, modificaciones y variantes resulta-

ran evidentes para los expertos en la materia a la luz de
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la descripcibdn que antecede. Por consiguiente, se pretende
abarcar todas tales alternativas, modificaciones y varian-
tes que enmarquen dentro del espiritu y amplio alcance de

las reivindicaciones anexas.

En resumen, el Modelo de Utilidad gque se solici-

) - K .
ta deberid recaer souvre las sigulientes:
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REIVINDICACIONES

1. Un tornillo de taladrado y formacibn de rosca
automaticos fabricado a partir de un material de acero ino
Xidable de serie %00, iﬁiéialmente austenitico, que compreé
de: un cuerpo alargado gue posee uuza rosca helicoidal for-
mada en el mismo; una cabeza impulsadora radialmente ensan
chada en un extremo y una punta taladradora subsigyjénte-
mente formada en frio en el extremo opuesto, preséﬁééndo
la punta taladradora ﬁna_estructura martensitica a&}#O%—?O%

que proporciona un perno de fijacidn con una punta ¥aladra-
dora que posee al menos una dureza de superficie cqiprendi

da en los limites de 50-58 Rc y es capaz por ende de pene-

o a s

trar a través del acero a la vez que retiene las desebbles
. .
caracteristicas de resistencia a la corrosibén del geerp ino

~c &%
ew Sa
< -
9 avw

2. El tornillo de taladrado y formacibn de rosca

xidable austenitico de serie 300.

automédticos segin la reivindicaciodon 1, en el cual las zo-
‘nas de cabeza y cuerpo poseen una estructura martensitica
d> 0-40%.

3. El tornillo de taladrado y formacidén de rosca
automaticos segln la reivindicacidn 1, en el cual el mate-
rial de acero inoxidable austenitico generalmente compren-
de 7,75% a 8,25% Ni, 0,06% a 0,10% C y 17,0% a 18,5% Cr.

4, El tornillo de taladrade y formacidn de rosca
automdticos seglin la reivindicacidn 1, en el cual la pun-
ta perforadora incluye un par de bordes cortantes termina-
les que se extienden radialmente hacia fuera y hacia arri-
ba ¥y que intersecan un borde cortante lateral, una zona de
canal o ranura cdncava que se extiende hacia arriba desde

los bordes cortantes terminales, siendo la dimensidén trans-
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versal de la punta taladradora generalmente en el plano
de los bordes cortantes al menos dos veces la dimensidn
transversal de la punta generalmente normal respecto al
plano de los bordes cortantes, siendo el area de corte

transversal de la punta taladradora generalmente no mayor

»
de un 50% del Area de corte transversal del cuerpo.

»
pPuak”

5. Fl1 tornillo de taladrado ¥y formaciéq'gg ros

] ST
ca automdticos segln la reivindicacidn 1, en el cuzl la

reP.
punta taladradora posee al menos 50% de estructura marten-

-
«

Sitica. ‘ e

- .
~a s

6. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre

2

. °*
el que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se goTidita:

UN TORNILLO DE TALADRADO Y FORMACION DE ROSCA AUTOMAMNICOS.
Todo conforme queda descrito y reivindicadb ‘en

la presente memoria descriptiva que consta de quince.pagi--
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

A
Madrid,| 10 af}il 1.980
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