
¡.

B¿/c

PATENTE DE INVENCION 

por 20 años

A favor de KABBL-UND METALLV/ERKE GUTEHOFFNUNGSHÜTTE A.G. 

razón so c ia l alemana, dom iciliada en Vahrenwalder S tr a s se ,

271 -  3000 HANNOVER (A lem an ia ).---------------------------------- --

Por: "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS ACEROS PARA LA OBTENCION 

DE PIEZAS EXTRUIDAS EN FRIO". -  -----------------------------------

MEMORIA DESCRIPTIVA

Por reg la  general, para l a  fabricación  a sus

dimensiones fin a le s  de montaje, l a s  p iezas en bruto con formas

intermedias deben se r  objeto de importantes operaciones de
*

mecanizado con arranque de v iru ta , tanto más costosas cuanto 

mayores son la s  p iezas. Con e l  f in  de economizar h asta  donde 

sea posible e l  traba jo  de mecanizado con arranque de v iru ta , 

se emplean procedimientos de conformación para l a  fabricac ión  

de piezas en bruto, como e s , por ejemplo, l a  conformación en
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f r ío  partiendo de m aterial macizo. Sin  embargo, la s  ventajas 

económicas de este  último procedimiento se convierten en 

problem áticas, cuando l a  mecanización subsiguiente a re a liz a r  

en máquinas-herramienta que traba jan  por arranque de v iru ta  

tro p ieza  con lo s  inconvenientes derivados de l a  necesidad 

de emplear m ateriales que presenten mejores c a ra c te r ís t ic a s  

para l a  conformación p lá s t ic a , inconvenientes m aterializados 

en un gran desgate de la s  herramientas de .corte y en l a  

im posibilidad de aprovechar la s  p o sib ilid ad es que" ofrecen 

l a s  máquinas, a l  no poder d e sa rro lla r  su capacidad de avance 

y de velocidad.

. La a lte rn a tiv a  para e l  m aterial consiste en buscarlo 

como más idóneo para l a  extrusión en f r ío ,  mediante úna pureza 

de mayor grado p o sib le , con lo  que su maquinabilidad será  

d e fic ie n te , o bien darle una composición adecuada para e l  

mecanizado con desprendimiento de v iru ta , en cuyo caso no es 

extru íb le  para usos generales, o no es apropiado, por otras 

causas, como m aterial para piezas de construcción.

Los aceros que han demostrado mejores propiedades 

para l a  conformación en fr ío  son lo s  de cementación y lo s  de 

bon ificación , con bajos contenidos en carbono y en s i l i c i o .

En cambio, l a  elaboración con arranque de v iru ta  de la s  p iezas 

en bruto fabricadas con aceros de e s ta  c lase  conformados en 

f r ío  trop ieza con notables d if ic u lta d e s .

Ya se conocen ampliamente lo s  llamados aceros 

automáticos o de f á c i l  mecanización, que admiten en excelentes 

condiciones l a  mecanización con arranque de v iru ta . E stos 

aceros automáticos se caracterizan  por su elevado, contenido 

en azufre (por encima de 0, 20%), pero no to leran  una conforma­

ción en f r ío  de gran alcance y complejidad, como se requiere
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para l a  extrusión  en f r ío .  Por otra p arte , l a s  c a ra c te r ís t ic a s  

* del m aterial y , por tan to , su u tiliz a c ió n  para piezas de 

construcción, se ven desfavorablemente afectad as por l a  

composición de lo s  mismos, especialmente en lo  que se re fie re  

a  su re s is te n c ia  en sentido tran sv e rsa l. Otro de lo s 

inconvenientes de lo s  aceros automáticos es e l  de que, debido 

a l  a lto  contenido en manganeso a que da lu gar l a  presencia del 

.azufre, se endurecen durante l a  conformación en f r ío ,  de t a l  

manera que dicho endurecimiento constituye una nueva lim itación  

para su maquinabilidad. En otro orden de desven tajas, lo s 

aceros automáticos con a lto  contenido de azufre d ific u ltan  

l a  so ld ab ilid ád , y, en e l  caso de e s ta r  aleados con otros 

elementos que favorezcan e l  arranque de v iru ta , l a s  bandas de 

segregación ex isten tes en e l  m aterial contribuyen a l a  formación 

de g r ie ta s  su p e r f ic ia le s , tanto en e l  producto semielaborado 

como en l a  p ieza terminada. Por todos lo s  inconvenientes c itad os, 

lo s  aoeros automáticos solamente se u t i liz a n  para aquellas 

ap licacion es que únicamente deban s a t is fa c e r  especificacion es 

de tip o  secundario.

Fuá sorprendente e l descrubrimiento de que, para<
objetos en lo s  que precisamente se requiere o es muy deseable 

una combinación de propiedades como la s  indicadas; puede 

emplearse un acero que contiene unos componentes de aleación

sumamente e sp e c ia le s , dosificados en grados de concentración)
e sp e c íf ic o s , cuyo acero e stá  conformado en f r ío ,  dentro de 

unos márgenes perfectamente delim itados.

De acuerdo con e l lo ,  l a  presente invención t r a ta  del 

empleo de un acero con menos del 0, 2% de carbono y un contenido 

de azufre comprendido entre 0,045 y 0 , 18%, para l a  fabricación  

de piezas extruídas en f r ío , con un coefic ien te  de conformación
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del 8$ a l  10%, que hayan.de ser sometidas ulteriormente a una 

mecanización con arranque de v iru ta . Dentro del marco de l a  

presente invención, se otorga l a  preferencia a un acero, 

desoxidado o calmado con aluminio o con aluminio y s i l i c i o ,  

y que presente un contenido de carbono in fe r io r  a l  0, 12%.

Especialmente cuando, t r a s  l a  conformación en f r ío ,  

se haya de p rac tica r  en l a  p ieza un ta lad ro  centrado con 

tray ec to ria  en sentido lon g itu d in al, es conveniente. emplear 

un acero efervescente colado, con menos de 0, 12% de carbono 

y con un contenido de azufre comprendido entre 0y045 y 0,12%. 

Impuesto por l a  tecn ología de l a  colada, la s  segregaciones 

que se producen hacen que e l  contenido de azufre en l a  zona 

del ta ladro  sea de 0,02 a 0,06% superior a l  que se encuentra 

en la s  zonas ex terio res de l a  p ieza .

Las figuras 1 a 3 contribuyen a l a  mejor comprensión de 

lo s  ejemplos de ejecución  de l a  presente invención, representados 

en forma esquemática.

En l a  f ig u ra  1 se reproduce un diagrama, cuya ordenada 

Corresponde a l  coefic ien te  de conformación expresado en %, 

mientras que l a  ab sc isa  re g is tr a  e l  % de azufre contenido 

en l a  a leación .

Con la s  c a ra c te r ís t ic a s  encuadradas en l a  zona 1 

del diagrama, l a  conformación es imposible y l a  maquinabilidad 

bastante mala, En l a  zona 2 se encuentran la s  c a ra c te r ís t ic a s  

con la s  cuales l a  conformación es buena y otro tanto sucede 

con l a  maquinabilidad. Dentro de l a  zona 3y l a  capacidad de 

conformación es in su fic ien te  y tampoco son s a t is f a c to r ia s  

la s  condiciones para e l  arranque de v iru ta . La zona 4 abarca 

la-perteneciente a lo s  aceros autom áticos, poco aptos para 

l a  conformación. En l a  zona 5 se hallan  lo s  aceros para
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extrusión en f r ío  (aceros de cementación, aceros de 

bonificación) pero que son d e fic ien tes para e l  mecanizado.

En e l  curso de lo s  ensayos rea liz ad o s, se demostró que lo s  

mejores re su ltad os, con re feren cia  a l  comportamiento a  l a  

5 conformación y a l  mecanizado, se obtienen con aceros

encuadrados en la .zon a 2 del diagrama, o sea con aceros cuyo 

contenido de azufre v aría  entre 0,045 y 0 , 18%, sometidos 

a una conformación con coefic ien tes del 85 a l  15%. En e l 

diagrama queda re fle jad o  que, con bajo s contenidos de azufre,

10 se alcanzan lo s  máximos coefic ien tes de conformación, mientras 

que éstos quedan lim itados a valores comprendidos entre 15 y 

50%, cuando e l  contenido de azufre es a l to .

La fig u ra  2 representa l a  forma de una pieza 

semielaborada, fabrióada con aceró automático de gran rendimiento 

15 9 SMn 28, u tilizan do  herramientas de corte de metal duro. Todo

e l m aterial de l a  zona comprendida entre la s  lín eas  de trazo  

grueso y las-de trazo  discontinuo se eliminó por arranque de! . . t
v iru ta ; l a  d&reza de l a  pieza es de 130 kg/mm  ̂ (HB).

Una pieza sensiblemente igu al puede fab ricarse  

20 mediante un proceso esencialmente más económico, intercalando 

una operación previa de conformación en f r ío .  Para e l lo ,  se 

emplea un acero (C 10) a l  s i l i c i o  aluminio completamente 

calmado, con un contenido de azufre de 0 , 085% de promedio.

La pieza en bruto se conforma en una so la  operación o en una 

25 secuencia de e l l a s ,  pero sin  recocido intermedio con lo  que 

l a  dureza alcanza de 160 a  200 kĝ mm̂  (HB), c a ra c te r ís t ic a s  

de maquinabilidad comparables a la s  del acero automático 

. 9 SMn 28.' E l semielaborado de forma intermedia obtenido de 

acuerdo con lo s  conceptos de l a  presénte invención puede ser 

30 mecanizado, a l a  forma y dimensiones de acabado, mediante
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torneado con herramientas de metal duro, a l a  velocidad 

de corte de 280 m/min, con avance de 0,3 mm/vuelta y una 

permanencia en corte de la s  herramientas de 4 a  6 horas, 

entre dos a f ila d o s . En e l  caso de que e l  mecanizado f in a l  

5 d e l semielaborado requiera p rac ticar  un taladro  central

la rg o  de pequeño diámetro, (véase fig u ra  2) , 'e s más conveniente 

p a r t ir  de un acero efervescente s im ila r  a i  de l a  calidad 

C 10, con un promedio de 0 , 085% de contenido de azufre en l a  

zona de segregación, lo  que equivale a un contenido medio de 

10 0,055% en e l  a n á l is is  de l a  calda. La extrusión de este  acero

se r e a l iz a  en l a  misma forma d e sc r ita  con anterioridad . La 

zona de segregación, in ev itab le  en lo s  aceros efervescentes 

por razones de tecn ología de l a  colada, queda lim itada a l  

núcleo de l a  p ieza, mientras que todas la s  capas p e r ifé r ic a s ,

15 que deben ser rebajadas por l a  mecanización, se ven l ib r e s  de 

segregaciones, circunstancia que no concurre en lo s  aceros 

automátcios efervescen tes, en lo s  que, a l  tornear partiendo 

de b arra , hay que contar- con l a  p o sib ilid ad  de que se 

produzcan agrietam ientos su p e r f ic ia le s  en lo s  rebajes más'

20 próximas a l a  capa ex terio r de l a  b arra .

La invención, dentro de su esen cialidad , puede ser  

llev ad a  a  l a  p rác tica  en otras formas de rea lizac ió n  que 

d if ie ra n  só lo  en d e ta lle  de l a  indicada únicamente a t í tu lo  

de ejemplo, a la s  cuales alcanzará igualmente l a  protección 

25 que se recaba. Podrá, pues, fab ricarse  este  acero con lo s  

medios y m ateriales más adecuados y con lo s accesorios más 

convenientes a  cada caso de empleo, por quedar todo e llo  

comprendido en e l  e sp ír itu  de la s  sigu ien tes re iv in dicacion es.
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A todos lo s  efectos pertinentes se hace constar con 

l a  presente so lic itu d  de patente de invención que se Invoca l a  

prioridad alemana del 4-5-1.974 correspondiente a l a  patente 

P 24 21 647.5

5 N O T A

Se re iv in d ica  como Objeto de l a  presente patente 

de invención:

1.  -  Perfeccionamientos en aceros, caracterizados 

porque comprenden menos de 0, 2% de carbono y un contenido

10 de azufre de 0,045 a 0, 18%, para l a  extrusión  con 85 a 10% 

de coeficiente de conformación de piezas que hayan de se r  

mecanizadas ulteriorm ente con arranque de v iru ta .

2 . -  Perfeccionamientos en lo s  aceros, caracterizados 

porque 61 acero es calmado a l  aluminio o a l  a lu m in io -silic io ,

15 con menos de 0,12% de carbono y un contenido de azufre de 

0,045 a 0, 18, para lo s usos citados en l a  reiv in cidación  1.

3 .  -  Perfeccionamientos en lo s  aceros, caracterizados 

porque e l acero, efervescente, comprende menos de 0, 12% de 

carbono y un oontenido de azufre comprendido entre 0,045 y

20 0 , 12%, para lo s  usos citados en l a  reiv in dicación  1, cuando

es necesario p rac ticar  en l a  p ieza un ta ladro  cen tral en 

sentido lon g itu d in al.

4 .  -  "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS ACEROS PARA LA 

OBTENCION DE PIEZAS BXTRUIDAS EN FRIO".

Consta l a  presente memoria d escrip tiv a  de ocho 

hojas mecanografiadas, y de dos láminas de d ib u jo s.

Ma-
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d rid , a

KABEL-UND METABLWERKE GUTEHOFFNUNGSHUTTE AG.
p .a . -
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