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(57) Resumo: )
O PRESENTE INVENTO REFERE-SE A UM METODO (3) PARA FORJAGEM A FRIO DE UM

FIXADOR DE RESISTENCIA ELEVADA COM UM MATERIAL AUSTENITICO DA ERIE 300
COMPREENDENDO OS PROCEDIMENTOS DE, INICIALMENTE, PREPARAR UM VEIO (41)
AUSTENITICO EM BRUTO E, DEPOIS, PROSSEGUIR, ATRAVES DE UM METODO DE FORJAGEM
A FRIO, PARA REDUZIR O SEU DIAMETRO (D1) PARA, EM SEGUIDA, GERAR UMA HASTE (42)
PRELIMINAR QUE PODE SUPORTAR UMA FORGA 1/2 SUPERIOR A FORGA DO VEIO EM BRUTO;
PASSANDO, DEPOIS, PELAS SEGUINTES MODELAGOES DA CABEGA (43), PARTE (44) DE
PERFURAGAO E ROSCAS (45), SEQUENCIALMENTE, PARA CONSTRUIR UM FIXADOR (4)
COMPLETO. ASSIM, UTILIZANDO APENAS FORJAGEM A FRIO FACILITA-SE O FABRICO DO
FIXADOR COM UMA RESISTENCIA E DUREZA ELEVADAS DIMINUINDO O CUSTO DE FABRICO E
COM UMA RESISTENCIA EFECTIVA A CORROSAO DE MODO A PERFURAR, FIRMEMENTE,
OBJECTOS E AUMENTAR A SEGURANGA DO APARAFUSAMENTO.
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RESUMO

“METODO PARA FORJAGEM A FRIO DE UM FIXADOR DE RESISTENCIA

ELEVADA COM UM MATERIAL AUSTENITICO DA SERIE 300”

O presente invento refere-se a um método (3) para
forjagem a frio de um fixador de resisténcia elevada com um
material austenitico da série 300 compreendendo  0s
procedimentos de, inicialmente, preparar um veio (41)
austenitico em bruto e, depois, prosseguir, através de um
método de forjagem a frio, para reduzir o seu didmetro (dl)
para, em seguida, gerar uma haste (42) preliminar que pode
suportar uma forca 1/2 superior a forca do veio em bruto;
passando, depois, pelas seguintes modelacdes da cabeca
(43), parte (44) de perfuracéao e roscas (45),
sequencialmente, para construir um fixador (4) completo.
Assim, wutilizando apenas forjagem a frio facilita-se o
fabrico do fixador com uma resisténcia e dureza elevadas
diminuindo o custo de fabrico e com uma resisténcia
efectiva a corrosdo de modo a perfurar, firmemente,

objectos e aumentar a seguranca do aparafusamento.
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DESCRICAO

“METODO PARA FORJAGEM A FRIO DE UM FIXADOR DE RESISTENCIA

ELEVADA COM UM MATERIAL AUSTENITICO DA SERIE 300”

ANTECEDENTES DA INVENGAO

1. Campo do Invento

O presente invento refere-se a um método de
modelacdo de um fixador metdlico, em particular, um método
para forjagem a frio de um fixador de resisténcia elevada

com um material austenitico da série 300.

2. Descrigdo da Técnica Relacionada

No que se refere a Fig. 1 e 2, um método 1
convencional de fabrico de um fixador compreende uma
sequéncia de procedimentos gque inclui um procedimento de
preparacdo 11, um procedimento de modelacdo 12 de cabeca,
um procedimento de modelacdo 13 de ponta de perfuracdo, um
procedimento de modelacdo 14 de roscas e um procedimento de
tratamento 15 térmico; em que um veio 21 em bruto,
fabricado em aco 1inoxidédvel austenitico 302 ou 304, ¢&,
inicialmente, preparado na preparacdo 1l e proporciona um
primeiro didmetro "d", por exemplo, com a especificacdo #12
(aproximadamente 5,5 mm) e uma forca de corte madxima com

cerca de 2630 libras. Além disso, os procedimentos 12 e 13



PE2080572 -2 -

de modelacdo formam, no veio 21 em bruto, respectivamente,
uma cabeca 23 e uma haste 24 estendida desde a mesma e,
subsequentemente, formam uma parte 25 de perfuracédo
disposta no lado oposto a cabeca 23. Além disso, uma
tarraxadeira mecédnica envolve, sequencialmente, uma
pluralidade de roscas 26 sobre a haste 24, obtendo-se,
assim, um fixador ©preliminar. Por fim, o fixador ¢
submetido a cementacdo e témpera no interior de um forno
térmico para alterar a sua configuracdo molecular e ¢é
também revestido com uma camada 27 cementada para aumentar
a sua dureza. Os aparelhos supracitados ndo estdo presentes

nas Figuras.

No entanto, o método convencional pode ter
algumas desvantagens: 1. Custo de fabrico mais elevado e

mais procedimentos.

Embora o) fixador completo apresente uma
resisténcia mais elevada do que o veio em bruto através dos
procedimentos de modelacdo encadeados, o fixador ainda
necessita do procedimento de tratamento térmico para
aumentar o seu endurecimento superficial, para que o
fixador possa penetrar suavemente em objectos. Além disso,
o fixador enferruja e corrdi-se facilmente pela camada
cementada e ¢é necessario um processo de resisténcia a
corrosdo adicional, pelo que o método convencional obriga a
um aumento de custos e a procedimentos de fabrico

excessivos.
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2. Diminuir a qualidade do fixador

O procedimento de tratamento térmico pode ajudar
a aumentar o endurecimento superficial do fixador, mas
pode, pelo contréario, amolecer a dureza do nucleo
susceptivel a temperatura elevada durante a cementacdo e
témpera, diminuindo, assim, o alongamento do fixador o que
pode parti-lo ou dificultar a penetracdo em objectos. Por

conseguinte, afectaria a seguranca do aparafusamento.

O documento GB-A-2025810, considerado a técnica
anterior mais préxima, divulga um método para forjagem a
frio de um fixador de resisténcia elevada com um material

austenitico de série 300 compreendendo os seguintes passos:

uma modelacdo de cabeca para modelar uma cabeca de
parafuso numa extremidade de uma haste austenitica da

série 300;

uma modelacdo de ponta de perfuracdo para forjar uma
parte de perfuracdo na outra extremidade da referida

haste, oposta a referida cabeca de parafuso; e

uma modelacdo de rosca por envolvimento continuo de
uma pluralidade de roscas entre a referida cabeca e a
referida parte de perfuracdo, obtendo-se,

consequentemente, um fixador completo.

SUMARIO DO INVENTO
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O objectivo do presente invento é proporcionar um
método para forjagem a frio de um fixador de resisténcia
elevada com um material austenitico da série 300 que
facilita a obtencdo de uma resisténcia elevada e uma
resisténcia efectiva a corroséao, conseguindo-se,
simultaneamente, um fabrico répido, um menor custo de

fabrico e a seguranca de utilizacéo.

0O método, de acordo com o presente invento,
compreende, sequencialmente, um procedimento de preparacéo,
um procedimento de modelacdo de cabeca, um procedimento de
modelacdo de ponta de perfuracdo e um procedimento de
modelacdo de roscas. Ou seja, a preparacdo de um veio
austenitico em bruto e reducdo do seu didmetro por forjagem
a frio de modo a gerar uma haste preliminar, dgque pode
suportar uma forca 1/2 superior a forca do veio em bruto;
passando, depois, pelos procedimentos de modelacédo
sequenciais para construir um fixador completo. Deste modo,
todo o trabalho de forjagem a frio facilita o fabrico do
fixador completo com uma resisténcia e dureza elevadas sem
quaisquer procedimentos térmicos adicionais, diminuindo,
assim, o custo e processo de fabrico; além disso, o fixador
tem um melhor alongamento para evitar a sua ruptura durante
o aparafusamento, de modo a aumentar a seguranca de

aparafusamento.

As vantagens do presente invento relativamente a

técnica anterior conhecida serdo mais evidentes para oS
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especialistas na técnica apds a leitura das descricgdes que

se seguem em associagéo com os desenhos em anexo.

DESCRIGCAO RESUMIDA DOS DESENHOS

Fig. 1
Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4

Figs. 5a e 5b

Fig. 6

Fig. 7

¢ um fluxograma gque mostra um método de
fabrico convencional de um fixador
inoxidavel;

¢ uma vista esquemdtica que mostra o0s
procedimentos convencionais;

¢ um fluxograma gque mostra uma primeira
forma de realizacdo preferencial do presente
invento;

¢ uma vista esquemédtica para mostrar os
procedimentos da Fig. 3;

indicam, respectivamente, o intervalo de
bindrio na experiéncia relacionada com ©
valor de bindrio e o angulo;

¢ um fluxograma que mostra uma segunda forma
de realizacdo preferencial do presente
invento; e

¢ uma vista esquemdtica gue mostra um

fixador completo da Fig. 6.

DESCRIGAO PORMENORIZADA DAS FORMAS DE REALIZAGAO

PREFERENCIAIS
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Antes do presente invento ser descrito em mais
pormenor, deve salientar-se que o0s elementos semelhantes
sdo indicados pelos mesmos algarismos de referéncia em todo

o documento.

No que se refere a Fig. 3 e 4, um método 3 de uma
primeira forma de realizacdo preferencial para forjagem a
frio de um fixador de resisténcia elevada compreende os
passos de um processo de preparacdo 31 para preparar um
veio 41 em bruto tendo um primeiro dié&metro "d1l" fabricado
num material austenitico da série 300, por exemplo, acgo
inoxidével 302 ou 304, e o veio 41 em Dbruto ¢,
inicialmente, comprimido por forjagem a frio para reduzir
mais de 15% do primeiro diémetro "d1", gerando-se,
consequentemente, uma haste 42 preliminar com um segundo
didmetro "d2". Assume-se que o segundo didmetro "d2" mede
5,5 mm e o primeiro dié&metro predeterminado tinha, pelo
menos, 6,325 mm, para que o segundo diédmetro "d2", pelo
facto de ser menor que o primeiro didmetro "dl" ajude a
haste 42 a aguentar um valor que ¢é 1/2 superior a forca
suportada pelo veio 41 em bruto, nomeadamente, a haste 42 é
submetida a forca de corte méxima de 4065,25 libras, o que
¢ muitissimo mais do que ©proporcionado pelo método

convencional (2630 libras).

Ainda para além disso, a haste 42 preliminar
forma uma cabeca 43 de parafuso numa sua extremidade
através de um procedimento de modelacdo 32 de cabeca e a

cabeca 43 tem um terceiro diametro "d3" superior ao segundo
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didmetro "d2" da haste 42. Num procedimento de modelacdo 33
de ponta de perfuracdo, uma parte 44 de perfuracdo &, em
seqguida, forjada a frio na outra extremidade da haste 42,
do lado oposto a cabeca 43, de modo a aumentar a dureza da
parte 44 de perfuracdo. Depois, num procedimento de
modelacdo 34 de roscas, uma tarraxadeira mecédnica (néao
mostrada) envolve, sequencialmente, uma pluralidade de
roscas 45 sobre a haste 42, obtendo-se, assim, um fixador 4
completo. O fixador 4 aumenta o seu endurecimento
superficial e resisténcia passando pela forjagem a frio da
preparacdo 31, depois para a modelacdo 32, 33 da cabeca e
da ponta de perfuracdo e, depois, para a modelacdo 34 de
roscas para aplicar multiplas forcas de compressdo a haste
42, Além disso, o fixador 4 completo pode, ainda, ser
submetido a um procedimento de branqueamento 35 para limpar
os residuos na sua superficie externa, recuperando, desse
modo, as cores primarias dos materiais austeniticos

originais da série 300 e mantendo uma aparéncia brilhante.

Além disso, o fixador 4 foi previamente testado
em diferentes &reas e proporciona algumas estatisticas

experimentais como as apresentadas no gquadro seguinte:

(1) Para utilizacdo na indtGstria de construcéo

8 amostras aleatdrias de fixadores fabricados de

acordo com o presente invento e conforme a especificacéao

#12X35 foram experimentados e o quadro 1, deste documento,
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mostra os numeros relativos a dureza, bindrio, forca de
corte e peso de carga durante o) aparafusamento:

(Recorrendo, como referéncia, a Fig. 5a e 5b)

QUADRO 1
CARACTERISTICAS RESULTADOS REFERENCIA
Dureza da
Superficie da
Rosca 402~423 HVO0.3
Dureza da
Superficie da
Ponta de
Perfuracéo 395~432 HVO0.3
Equivalente a
124,15~124,28pol.1b
Forca de Torcao 143,08~143,20kg.cm
(Valor maximo) (sistema métrico)
Forca de Corte 4065,25 libras
Peso de Carga 6045 libras
(2) Para utilizacdo na industria automdvel

8 amostras aleatdrias de fixadores fabricados de
acordo com o presente invento e conforme a especificacéo

M8X1,25X32 mm foram experimentados e o quadro 2, deste
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documento, mostra os nUmeros praticos em comparagdo com O

nivel padréo:

QUADRO 2
CARACTERISTICAS RESULTADOS VALOR PADRAO
Dureza no Nucleo 37-38 HRC 33-39 HRC
Resisténcia Axial a 124-125kg/mm2 110 Min.kg/mm2
Traccao
Alongamento 12-14% 10 MIN.%

Tendo em conta o0s materiais da série 300
desprovidos de resisténcia suficiente, o wvalor padrdo do
QUADRO 2 ¢é definido de acordo com o valor dos fixadores
fabricados em materiais ferrosos. Observando o quadro 2,
vé-se gque o alongamento e a resisténcia axial a traccdo do
presente invento excedem, obviamente, o nivel padréio,
excepto a dureza do nucleo gue estd compreendida no
intervalo de wvalores do nivel, o que indica que o fixador
pode ser bem adaptado a procura automdével. Estes numeros
das duas tabelas indicam que o presente invento esté
adaptado a campos relativos e proporciona uma dureza

elevada e resisténcia elevada.

(3) 1Inspeccdo do Ensaio de Corroséo
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Além disso, a experiéncia leva a cabo o
procedimento de Ensaio de Nevoeiro Salino e Ensaio de
Kesternich de acordo com a norma DIN 50018 para ensaios de
corrosdo e os resultados indicam que ndo aparecem manchas
de ferrugem e corrosdo no fixador. Por conseguinte, ©
fixador do presente invento obtém, substancialmente, uma

melhor resisténcia & corroséo.

No que se refere a Fig. 6, uma segunda forma de
realizacdo preferencial do presente invento compreende
ainda os mesmos procedimentos de preparacdo 31, modelacédo
32 de cabeca, modelacdo 33 de ponta de perfuracdo e
modelacdo 34 de roscas. Particularmente, um procedimento de
resisténcia 36 a corrosdo pode ser implementado apds o
procedimento 34 de modelacdo de roscas, em funcdo da
procura do mercado, de modo a revestir uma superficie
externa do fixador 4 completo com uma camada 46 resistente
a ferrugem (como mostrado na Fig. 7) para se obter uma

proteccdo contra corrosdo superior.

Considerando as descrigdes acima, o presente

invento tem as seguintes vantagens:

1. Maior resisténcia sem realizacdo de tratamento

térmico

Por meio do procedimento de preparacdo, o veio em
bruto é, inicialmente, comprimido por forjagem a frio

para gerar uma haste preliminar com um didmetro mais
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pequeno, o que resulta numa haste com maior densidade
e resisténcia para suportar uma forca 1/2 superior a
do veio em bruto. Os procedimentos subsequentes de
modelacdes também sdo submetidos ao método de forjagem
correspondente ao processo inicial de modo a evitar
romper as configuracdes moleculares dos materiais
austeniticos e, simultaneamente, reforcar a
resisténcia e dureza do fixador para que o fixador
perfure firmemente os objectos.

2. Resisténcia efectiva a corrosdo e mais seguranca

de aparafusamento

Devido ao fixador ndo ser submetido a cementacdo e
témpera, o presente invento permite um aumento do
ritmo de producdo e diminui o custo de fabrico. Além
disso, a dureza do nlUcleo e endurecimento superficial
do fixador ndo serdo influenciados pelo facto de né&o
receberem um procedimento de tratamento térmico e o
fixador aumentard a sua resisténcia a Corrosdo sem
ser cementado, consequentemente, o presente invento
tem um melhor alongamento para impedir uma ruptura
involuntéria, aumenta a seguranca de aparafusamento e

consegue um melhor efeito de resisténcia a corroséao.

Em resumo, 0 presente invento aproveita a
forjagem a frio na preparacdo 1inicial de uma haste
preliminar com maior dureza de nucleo e superficial,
passando, subsequentemente, pelas modelacdes de cabeca,

ponta de perfuracdo e roscas para gerar o fixador completo
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com resisténcia e dureza elevadas. Deste modo, o presente
invento diverge do tratamento térmico convencional, o que
facilita a diminuicdo do custo de fabrico, melhora a
situacéo de COrrosao e, simultaneamente, melhora a

seguranca de aparafusamento.

Embora se tenha mostrado e descrito a forma de
realizacéo de acordo com o) presente invento, 0s
especialistas na técnica perceberdo que se podem realizar
outras formas de realizacdo sem divergir do &ambito do
presente invento como definido pelas reivindicacgdes

apensas.

Lisboa, 24 de Marco de 2010
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REIVINDICACOES
1. Método (3) para forjagem a frio de um

fixador de resisténcia elevada com material austenitico da

série 300 compreendendo oS seguintes passos:

uma preparacdo (31) para preparar um veio (41) em
bruto austenitico da série 300 tendo um primeiro
didmetro (dl) que &, inicialmente, comprimido por
forjagem a frio para reduzir o referido primeiro
didmetro (dl) em mais de 15% e, conseguentemente,
gerar uma haste (42) preliminar com um segundo
didmetro (d2) mais pequeno que o referido
primeiro didmetro, sendo, assim, a referida haste
(42) dotada com uma maior densidade e resisténcia
para suportar uma forca 1/2 maior gque a do

referido veio em bruto (41);

uma modelacdo (32) de cabeca para formar uma
cabeca (43) de parafuso numa extremidade da

referida haste (42);

uma modelacdo (33) de ponta de perfuracdo para
forjar uma parte (44) de perfuracdo na outra
extremidade da vreferida haste (42), oposta a

referida cabeca (43) de parafuso; e

uma modelacdo (34) de roscas para, continuamente,

enrolar uma pluralidade de roscas (45) entre a
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referida cabeca (43) e a referida parte (44) de
perfuracdo, obtendo-se, desse modo, um fixador

(4) completo.

2. Método, como reivindicado na reivindicacéao
1, em que um procedimento de Dbranqueamento (35) ¢&,
subsequentemente, realizado apds o referido procedimento de
modelacdo (34) de roscas para recuperar a cor priméaria dos

referidos materiais austeniticos da série 300.

3. Método, como reivindicado na reivindicacéao
1, em que um procedimento (36) de resisténcia a corrosdo &,
subsequentemente, realizado apds o referido procedimento de
modelacdo (34) de roscas de modo a revestir uma superficie
externa do referido fixador (4) completo com uma camada
(46) resistente a corrosdo para proteccdo contra a

COorrosao.

Lisboa, 24 de Marco de 2010
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