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i RESUMEN
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Un tornillo perforador que tiene rebabas protectoras 
en los bordes cortantes. Dichas rebabas protege! a los bordes 
cortantes agudos contra la acumulación de revestimiento pesado 
que puede tener efectos perjudiciales para el rendimiento-. 
Además, mientras que las rebabas convencionales de Tas super­
ficies de arrastre pueden reforzarse y serrar para aumentar 
la dimensión de la punta a través del cincel, las rebebas de 
la prerente invención se forman en el borde cortante de tal 
manera que se espacien del cincel. Por consiguiente, la per­
foración puede comenzar inmediatamente y la penetración con- 
tinua dd la pieza, introduce las rebabas en el material que 
se perfora haciendo que se rompan. * ,**-

ANTECEDENTES Y RESUMEN DE LA INVENCION
15 La presente invención se refiere a un tornillo

perforador mejorado. Más '.n particular, la presente invención 
se refiere a un tornillo perforador, y a un método de fabri­
carlo, cuyo tornillo tiene un par de rebabas formadas a lo
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largo de los bordes cortantes para protegerlos.
La presente invención nació durante la fabricación 

de los tornillos mostrados en la solicitud de Patente estado­
unidense número de serie 97.460 presentada el 26 de noviembre 
de 1979, y esta relacionada con la invención descrita y rei­
vindicada en la misma. Además, aunque las pruebas indican
el rendimiento mejorado do
los datos del rendimient
ficr'ütivas t.i.cT)on (-
sol:¡citud citada cuyn dc
por reforencia. Por dich

otras configuraciones de tornillo, 
indican que las mejoras más signi-
la con.fi
'"'irf. en
razones

curación descrita en la 
; incorpora a la presento 
la presente invención so

muestra v descri be según d i c h a  c o n f i g u r a c i ó n  p a r t i c u l a r .



La forma convencional de fabricar tornillos 
comprende recalcar una pleca de tornillo, formar las 

tur; en la espiga del tornillo y después aguzarlo. La 
do aguzamiento incluye la utilización de las sierras o

le.:-";".,.,,, .)) ¡lias de aguzamiento que se usan para fresar el- extrema^
' '. .- .. ' ' '-),, (¡npiga para formar dos porciones termínalas cuya intersec 

-̂y,!) define un cincel. Las cuchillas se hacen girar en una. 
({j,'"cción para alejar el material del borde cortante áé una ")y 

ría y aproximarlo al borde trasero o de arrastre de la otra^ 
].;n algunas fresadoras esto da origen a una rebaba que-se 
p,tiende a lo largo de dicho borde de arrastre. La rebaba 
^#nr:i.gina en el cincel y sobresale a la periferia de la * *!

g<".. ' '
En muchos revestimientos estándar, por ejemplo,, de 

cloruro de zinc, dicha rebaba no presenta ningún problema trg 
^¡¡.¡nificativu; la rebaba no hace sino romperse bruscamente
(.ttnndo comienza la perforación. Pero, con revestimientos más ÉA
puñados, tales como los revestimientos de níquel o múltiples, t§;
^  . * "i YÉjS(¡¡.'ha rebaba se refuerza y el revestimiento forma un depósito, 
cP cí borde cortante que produce dos resultados adversos. En
m.!,.or lugar, la rebaba revestida y reforzada resiste a la 

porque disfruta de una posición "protegida" en la
región de arrastre de la estría. Esto aumenta el grosor del 
t^.-uillo en la región de cincel e impide la rápida penetración 

la que se diseñó el tornillo. De hecho, si la rebaba 
.rulada aumenta significativamente la dimensión del cincel,
-ornillo girará en vez de perforar, produciendo un calor 
'-.rá que se rompa la punta* En segundo lugar, la acumula-
ce el borde cortante da lugar a una falta de agudeza que
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La presente invención resuelve les problemas indi­
cados colocando la rebaba en una posición a lo largo del 
borde cortante. Sorprendentemente, esto no sólo forma gotas 
más grandes en los bordes cortantes que deterioran más el 
rendimiento. Más bien, las rebabas protegen los bordes apre­
tantes centra la excesiva acumulación do revestimiento. Debido^ 
a las re]aciones angulares de las cuchillas, las rebatas 
se alejan de la región de cincel. Esto permite al tornillo 
perforador penetrar rápidamente y las rebabas revestidas se

10 rompen al continuar la perforación y penetran en el-material 
perforado.

Otras características, rasgos y ventajas de la pre­
sente invención serán evidentes después de leer la siguiente 
memoria descriptiva.

15 BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS . ]*
La figura 1 es una vista en alzado del tornillo 

descrito y reivindicado en la solicitud estadounidense número 
97.460.

La figura 2 es una vista de extremo ampliada del
20 tornillo que*muestra la rebaba convencional.

La figura 3 es una vista de extremo ampliada similar i 
a la figura 2 pero que tiene la rebaba invertida de la presente j 
invención. 1

La figura 4 es una vista en alzado lateral ampliada
29 de la robaba convencional.

La figura 3 es una vista en alzado lateral ampliada j
similar a la figura 4 pero que tiene la rebaba invertida.

La figura 6 ilustra esqmmáticamento la fase de 
formación de estrías dol método de la presente invención. :

30 La figura '/ muestra la formación de la segunda porción



1 ' terminal durante la segunda fase de aguzamiento- del método 
de la presente invención.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES 
PREFERIDAS
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Como antes se indicó, las retabas protectoras sen 
particularmente eficaces en el tornillo perforador descrito 
y reivindicado en la solicitud estadounidense número 97.460 
(denominada en adelante solicitud anterior). El tornillo *
perforador de la solicitud anterior se muestra en general en Ai 
10. La espiga del tornillo tiene una punta perforadora;12 
y una región roscada 14. La punta perforadora 12 tiene prime­
ras y segundas estrías 16 y 18, respectivamente. La.ggbeza 20 *^ 
tiene superficies 22 que reciben la torsión de accionamiento, ,*,%
ilustrándose dichas superficies en la presente descripción 
como lados de una cabeza de arandela hexagonal. Puedenjusarse, 
por supuesto, otros medios de accionamiento incluidos rebajes 
infernos.
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La figura 2 nuestra las rebabas convencionales 24 
y 26 formadas a lo largo de los bordes de arrastre 32 y 34 
adyacentes a los primeros y segundos bordes cortantes 28 y 
30. Dichos bordes cortantes y de arrastre se forman por las 
intersecciones de las estrías 16 y 18 con las primeras y 
segundas porciones terminales 38 y 40. Las rebabas 24 y 26 se 
forman durante las operaciones de aguzamiento ilustradas en 
la figura 7*

Al fabricar el tornillo 10, la pieza se recalca en 
primer lugar en cualquier recalcadora comercializada, por 
ejemplo, una recalcadora de doble choque. Después, como so
ilustra esquemáticamente en la figura 6, 
trías 16 y 18 en el extremo de la pieza.

se forman las es-- 
Puede usarse cucl-30
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quier método de formación de estrías pero prefdrent&meptp ia% 
dos estrías se fresan con cuchillas 1? y 19. prefije;al 
fresado a la forja porque el fresado produce un borde cortil 
de mayor calidad que la forja,

'Gqmpose ve. en la figura 7, 1& rebáb§^con^BM^ia%glp 
se'.-há-lrfé̂ d̂p 'en-.r.lâ''/e'ej{;áí¿;;,%6 a lo largo d¡pd^bera<é¿-^ ' 

arrastré 32 y la rebaba 26 sé forma en-lá estría 18 báéien^P^ 
girar la cuchilla redondeada 39 en la dirección indieáda por 
1c cola de flecha 41. Dichas rebabas se extienden desde el 
cincel 36 a lo largo de los bordes de arrastre. Esté tjtene 
el efecto de incrementar la dimensión de la anchura a través 
del ^ncel^-CgjinO'-\se' indicó^ con algunos reyelstimíentes-elec- 
trolíticos dichas rebabas 24 y 26 son quebradizas yg^Prompeblg 
fácilmente durante la instalación. Además, con revestimientos 
electrolíticos más ligeros tales cono de cloruro de/zinc no 
hay acumulación apreciable de revestimiento electrolítico 
a lo largo de los bordes cortantes 28 y 30*

Sin embargo, dichas rebabas 24 y 26 constituyen 
un problema cuando para la aplicación para la que.deba usarse 
el tornillo se precice un revestimiento electrolítico más 
pesado. Dichas rebabas ya no son quebradizas si se refuerzan 
con dicho revestimiento electrolítico pesado. Las rebabas 
incrementan efectivamente la dimensión a través de la punta
que a su vez incrementa el tiempo que tarda el tornillo en 

2$ lograr penetrar inicialmente en la pieza. Cuando el tornillo 
gira sobre la superficie del material genera grandes cantida­
des de calor suficiente para que el tornillo se funda o suelde 
a la pieza, la acumulación del revestimiento electrolítico en 
los bordes cortantes enroma su agudeza agravando más la situa- 

30 ción y haciendo oue algunas partes no logren perforar.
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A1 forjar las rebabas.24* y 26* de lá presente 
invención, las cuchillas se hacen girar en la dirección rotase :̂¡ 
cional opuesta, en el caso de la cuchilla 39 en la dirección 
de la punta de flecha 43 (figura 7). Como se ve en las figuras 
3 y 5̂  las rebabas 24* y 26' se forman a lo largo d& I09 

bordes cortantes 28 y 3 0. Dichas rebabas se espacian algo 
del cincel 36. Esto es resultado de la oblicuidad de las 
cuchillas de aguzamiento con relación a las estrías .16.y 18 
(es decir, los ejes rotacionales de las cuchillas son parpen- ' 
diculares al cincel 36). Consiguientemente, el material que 
se quita al formar las rebabas invertidas (así denominadas
POP de la^direccion rotacional invertida de las.tuchi-
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lias) se expulsa a los lados del cincel 36 más bien'qug hacia éji 
Cuando se revisten dichas partes con revestimientos 

electrolíticos más pesados,' se produce acumulación en.las 
rebabas 24' y 25' y no en los bordes cortantes 28 y 30. Como 
no se ha aumentado la dimensión a través del cincel, la per­

foración comienza inmediatamente. Cuando continúa la penetración 
de la pieza, las rebabas reforzadas 24' y 26' se empujan contra 
el material de la pieza y se rompen, independientemente de la 
cantidad de refuerzo. Alternativamente, si fuese importante 
el aspecto del producto, dichas rebabas podrían romperse 
después del revestimiento con un cepillo o análogos, en una 
fase do fabricación adicional.

. Varios cambios, modificaciones y alternativas serán 
evidentes a los expertos en la materia que hayan leído la 
memoria descriptiva anterior. Consiguientemente, so prctente 
que todos los cambios, modificaciones y alternativas que 
caigan dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntan se 
consideren parte de la presente invención.
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En resumen, el Modelo de Utilidad que se 
cita deberá recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES
1. Un tornillo perforador que comprende una espiga 

alargada, teniendo un primer extremp-de la espiga ^ná. 
con superficies de recepción del accionamiento y formándose ái 
un segundo extremo de la espiga una punta perforadora, tehiend^
dicha punta primeras y segundas estrías opuestas que-sé ex- . p 
tienden en parte a lo largo de dicha espiga intersectando cadat 
estría primeras y segundas porciones terminales, definiendo 
dicta intersección de dicha primera estría con dicha primera 
norción terminal un primer borde cortante y definiendo-la 
intersección cor dicha segunda porción terminal un primer 
borde de arrastre, definiendo la intersección de la segunda 
estría con dichos extremos terminales segundo y primero 
segundos bordes cortantes y de arrastre, respectivamente, 
intersectándoac las primeras y segundas porciones terminales
para definir un cincel que se extiende en ángulo entre dichas 
estrías primera y segunda, extendiéndose una primera y una 
segunda rebaba al meros en parte a lo largo de dichos bordes 
cortantes primero y segundo, respectivamente, en puntos 
espaciados de dicho cincel para proteger dichos bordes cor­
tantes conservando por ello su eficaz acción de corte.

2. El tornillo perforador de la reivindicación 1 
cu el ene cada borde cortante es lineal en general.

3. El tornillo perforador de la reivindicación 2 
cu el que cada borde de arrastro se forma como superficie 
curvada que tiene un radio de curvatura uniforme.

4. El tornillo perforador de la reivindicación 3 
en él que cada estría tiene una configuración cennuesta de30



une superficie plana y una superficie redondeada uniforme­
mente.

5-* Se reivindica por último como objeto sobre 
el que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita: 
UN TORNILLO PERFORADOR. : --- -

Todo conforme queda descrito y reivindicado en ' 
la presente memoria descriptiva que consta de nueve paginas 
mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 28 junio 1.932 
BERNARDO UNGRIA
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