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PATENTE DE INVENGCION
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a favor de )
Don John William KARWEIT, — domiciliado en SKOKIE
| (I11inots, E. U.)
por:
*Perfegcionamientos en los proecedimientos para taladrar".

misimiximimisis
Memoria Descrip tiva.

La presente invencidn se refiere al taladrado de
agujeros en un material elaborable mecanicamente verbigracia
metales, aleaciones, productoa.eléstieos o materias pléetieae,
1o que se ejecuta usualmente ocon una herramienta conocida en
general con el nombre de broca espiral.

El método .para taladrar de conformidad con la pre~
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sente invencidn comprende la separacion mitua repetida en cor-

tos intervalos de la herramienta o broca y el material, con
objeto de gque las virutas se rompan en pequefios fragmentos en
los puntos correspondientes a los bordes cortantes de la bro-
ca, asi como la inmediata restitucion de esta Wltima a la po-
sicidon de cortadura con relacidn al material.

La presente invencidn comprende ademis un me~

todo para taladrar un material en el que la herramienta o bro-

ca se hace oseilar o mover en vaivén repetidamente en sentido

longitudinal en una pequefla fraccion de pulgada durante el mo=

vimiento de avance de la broca en la piega que se trabaja.

La presente invencidén proporciona une artifi-
cio para taladrar un material elaborable mecanicamente, que
comprende unos medios dispuestos en un elemento giratorio pa-
ra recibir uns herramienta o broca y unos medios para mover
en veivén al elemento giratorio una vez a cada revolucidn,
una longitud menor que una pequefia fraccion de pulgada.

La presente invenciodn proporciéna también una
méquina de taladrar con cabezal miltiple, gue comprende una
broca sostenida y movida por uno de los cabezales, una pleza
que 8e ha de taladrar sostenida con relacidn al csbezal, unos
medios para hacer mover relativamente la broca y la pieza con
un movimiento de avance substancialmente constante y en una
extensidén correspmdiente a un numero de diametros de broca
determinado de antemano y unos medios, preferiblemente sin-
eronizados con el movimiento de rotacion de la broca, para
mover & 6sta axialmente, en vaivén con una amplitud ligera-
mente mayor que la longitud de avance por revolucidn de la
misms y con un grado de rapidez determinado de antemano.

La presente invencidén proporciona ademds un
mecanismo aplicable a una maquina de taladrar que comprende
una caja o envolvénte unida a un'jriner elemento y adapta-
da para fijarla a la espiga o drbol de 1, maquina de taladrar
¥y ser accionada con movimiento de rotacion, un segundo elemen~—
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to al que el primer elemento hace girar y que puede moverse
axialmente en vaivén con relacidn al mismo, ¥y un drgano de
leva y un d6rgeno seguido de la leva, que estdn montados el
uno en el segundo elemento y el otro en la envolvente, asi
como unos medios eh el segundo ele@ento para sosgtener la broca,
comunicando dicha leva y dicho drgano seguidor wum movimiento
de vaiven de una fraceidn de pulgada al segun Srgano.

Por dltimo proporciona la presente invencidn
wna viruta de taladrado congtitulde por un fragmento de ma-
terial cortado por una broca y arrollado helicoidalmente por

esta Ultima en forma de cono, cnya.generatriz es igual al .. -

radio de la broca y cuyo perimetro basico es menor que la
circunferencia del taladro ablerto por la broca en el ma-
terial.

Las broecas egpirales, que son las herramientas
con que se lleva a cabo la presente invencidn, se denominan
gsi porque en el cuerpo de la broca hay formadas una o mas
acanaladuras, generalmente dos, entre la punta y la esgiga,

gea por enroscemiento de una tira plana de acero, sea por fre-—

~sado de una barra del mismo material, con objeto de obtener

canales espiraliformes por las que pueden pasar las virutas y
el lubricante en sentido longitudinal de la broca.

| De esta manera a 1lo lafgo del eje de rotacion
de la broca y centrada entre las canales, hay una columna ma-
ciza de metal que comummente se llama cuello. El metal Qque se
extiende hacia la periferia de la broca a ambos 1ados del cue-

il pnas ot v m e

llo constituye las llamadas alas. Las extremidades de las alas

estan cortadas en la punta de la broca formando sngulo con el

omem.

eje de la misma, con objeto de proporcionar bordes cortantes ?
de igual longitud e inelinacion que formen una superficie de :
revolucidn constituida por un cono de poca altura cuando se |
hace girar la broca,. _

Por detras de los bordes cortantes las caras ter-

minales de las alas estan rebajazdas para dejar un juego que per-
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mita a dichos bordes morder con la presidn de avence g la

pieza que se ha de taladrar y las caras laterales de las alas
también por detrds del borde de guia estan rebajadas para de-
jar un Jjuego entre el ala y la pared del taladro abierto por

la broca.

El taladro ee produsido por 108 bordes cortantes.

Cuando la broca gira y penetra en la pieza que ®e ha de tae
1adraf, estos bordes abren simultdneamente surcos espirales
y cada borde cortante separa de dicha pieza en el fondo del
taladro una cinta de material que forma una viruta. En el ta-
ladro usuél, la viruta queda adherida a la pleza que se tala-

dra, delante del borde cortante, y por la menor extensidn de

"gu borde interno, se arrclla y gira en las acanaladuras gl

tiempo que la broca la arrastra por las mismas desde el borde
cortante hasta la boca del taladro. Como regla general se ha

supuesto y considerado hasta ehora necesario que la viruta

'de cada borde cortante forme una cinta continua desde el mis-

mo hasta la boca del taladro para que pueda seguir moviendose.

Al usar una broea espiral, la velocidad y el

avance varfan con la circunferencia del taladro, la naturale~

za del material que ha de taladrarse y la capacidad de la bro~
ca para resistir el calor producido mientras corta el mate-
rial, y con objeto de ayudar al operador a usar debidanente
la broca espiral y obtener los mejores resultados, en el =~ -
Manual del ingeniero estdan calculadas la velocidad de la mis-
ma, es decir, el numero de revoluciones por mimuto, y el
Ravance" o sea la profundidad en que penetra a cada revolu-
cidn en la pieza que se taladra.

Estos valores estan recopilados en tablas. Pa-

i

ra la circunferencia del taladro y para la clase de material quek

se ha de taladrar dichos valores estan especificados en velo~
cidades lineales de cortadura, es decir, en centimetros o pies

por minuto para el material, y por el didmetro de la broca

para la circunferencia del taladroe La capacidad de la broca
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para resistir el calor se expresa con relacidén a la que posee
el.acero rdpido o el acero al carbono.

Por ejemplo, la velocidad basica de cortadura
del acero 1020 S.A.E e® evaluada aproximadamente en 80-90
ples por minuto por los fabricantes de aceros para las bro-
cas de acero extra-rdpido. Tomando pues una broca de una pul-
gada de didmetro, el numero de revoluciones por minuto podrd
variarse desde 300 hasta 350. Refiriéndonos shora al catdlogo
mimero 44 de " The Cleveland Twist Drill Cov (Copyrighted
1941)", el numero de revoluciones por minuto es mayor para
las brocas pequeflas, por ejemplo, de 1375 para una broca de
un cuarto de pulgada, y menor para las brocas grandes, por
ejemplo, de 170 para una broca de dos pulgadas.

v

Los avances se rigen generalmente por el diémetro§
de la broca y la naturaleze del material que se ha de taladrar %
una vez se ha determinado previamente el nimero de revolucio-
nes de aquella. Por ejemplo, el avance deberd ser de 0,004 &
0,007 pulgadas para las brocas de 1/4 a 1/2 pulgada; de 0,007

2 0,015 pulgadas para las brocas de 1/2 a 1 pulgada y hasta
de 0,025 pulgadas para las brocas de mas de una pulgada de
didmetro.

Con los datos de esas tablas, el operador préc~»§
tieo puede determinar los valores apropiados para los materia- :
les y las circunstancias que entran eventualmente en conside-
racidn. '

Considerando ahora la longitud, la naturaleza y

el tamafio de las virutas, su movimiento forzado caracteristico ;
¥ la velocidad con que son arrastradas por las acanaladuras al

pasar por las mismas y salir luego por la boca del t aladro, ve-

remos que pueden rzyar las paredes del mismo y producir un roze-
miento que desarrolla calor el cual priva que el lubricante ac—

tue refrigerando al llegar a los bordes cortantes. Ademds, cuan
do las virutas salen de la boca del taladro tienen un balan- :

i

ceo muy grande y rapido, salpican de lubricante la pieza que
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) y proporcionar un acabado mejor de las paredes del taladro asi

-

se taladra, la méquina ¥y el operador, a intervalos se rompen
Yy son lanzadas tangencialmente a granvelocidad a modo de pe-

ligrosos proyectiles. <Irecuentemente las virutas se rompen
en las acanaladuras, en fragmentos de forma irregular y se
acumulan en las mismas impidiendo la lubricacidén y aumentando
la escarificacidn de las paredes del taladro.

Estos y otros inconvenientes gue son familisres

a todos los que usan broecas, son todavia mas graves gl aumen=-

—

tar la profundidad del taladro y la tenacidad del material gque
se taladra. Es en efecto raras veces posible efectuar el tala-
drado completo de agujeros de una profundidad mayor que dos o
‘tres’diémetroa de la broca, sin sacar varias veées del tala-
dro la punta de la misma para extraer de las acanaladuras las
virutas que se han acumulado en ella®, Esta cperacidon merma la
produceidn y es una carga que exige‘el uso de cogtosos artifi-
cios especiales y el empleo del llamad taladrado escalonado
81 el avance ha de ser automdtico. ,

Le escarificacion de las paredes del taladro es ;

causa de que €ste no quede bien acabado y pueda exigir un repa-
gado ulterior, asi como de que el taladro tenga generalmente
un diametro variable, demasiado grande si el m:terial que se ta-

ladra es un metal y demasiado pe(;,peﬁo -en general 81 aquel es

N

una materia pldstica.
El principal objeto de la presente invencién es

descartar estos inconvenientes y riesges, aumentar la produccidn

como un didmetro y rectificacién mas exactos. del mismo, inde-
pendientemente de la profundidad del taladro y de la clase de

material taladrados

Como corolario del objeto principal, es otro
objeto de la presente invencidn proporcionar un procedimiento
y un aparato para qQue mientras la broca trabaja produzca en

los bordes cortantes unsas virutas que para cada broca de un

tamafio dado tengan una forma y un tamafio regulares y substan~
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éialmente uniformes,‘independientemente de la m turaleza del
material que se ha de taladrar, y para Que el tamafio de las
ﬁirutas quede regulado de manera quegéean lo suficientemente
pequefias para que salgan facilmente por las acanaladuras de
la broca pero también suficientemente grandes y arrolladas pa~
ra que no queden retenidas en las mismas.

A De una manera general esto se consigue interrum-
piendo periédicamehte_ia presidn de avance de la broca durante
un tiempo suficlente para permifir que los bordes cortantes se
separen periédicamente de la pieza que se taladra una vez se
han formado las virutas, y volviendo luego rapidamente la bro-
ca a su posicidn de cortadura para que forme nuevas virutas
que son.separadas después como las anteriores. Preferiblemente
se levantan un poco los bordes cortantes para que no estén en
contabto con el maﬁerial en el fondo del taladro, con objeto de

cortar las virutas a intervalos que se determinan de antemano Yy

~e8 preferible se sucedan regularmente con relaciodn al movimien-

to de rotacidn de la broca para que las virutas queden asi con

un tamafio y una forma mds uniformes y apropiados para que sal-

gan répida y completamente del taladro y se depositen de un mo-

do tranguilo y seguro en torno a la boca del mMismo, para su ul-
terior utilizecidn si se desea. |
Al taladrar un material de conformidad con la

presente invencidn, la duracion del periodo de cortadura entre
dos periodos consecutivos de separacidén de las virutas puede
variar segun la clase de material, el didmetro del taladro ¥y
otros factores, pero en general y por via.de ejemplo diremos
que una duraciocn algo menor que 360 grados, o sea una revolu-
016n completa de la broca, ha dado resultados satisfgctorios
para un gran numero de materiales en los que se utilizan comun-
mente las brocas espirales .

Algunos ingenieros u operadores preferiran re-—
ducir la duracidn de ecada periodc de cortadura con objeto de

disminuir el tamafio de las virutas para un material determinado.

e s 1

SRV
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Otros en cembio desearin aumentar la duracidn de dicho perio- i
do 2 més de una revolucidén completa de la broca. Por otra par- ?
te, algunos operadores daran preferencia a qQue al levantar los
bordes cortantes y restituirlos luego a su posicién iniciel se
invierta un tiempo suficiente para qQue el movimiento de la bro-
ca y las piezas que la sostienen se produzca de una manera re-
1ativémente suave, mientras que otros operadores desearan Qque
los bordes cortantes se levanten y queden luego restituidos a
su posicidn iniciel :muy rdpidacente con objeto de producir
unsa vibraeién que sea util pare mantener flojas las virutas ;
en las acenaladuras y que, desde luego, Bea dependiente en
parte del mimero de revoluciones de la broca.

' Por ejemplo, con una broca que tenga dos bor-
des cortantes, la separacidn de las virutas es preferiblemente
regulada de manera que se produzeca unav ez a cada revolueidn
¥y la longitud en que se mueve la broca para separar aquellas es-
té comprendida entre 0,010 y 0,035 pulgadas, 0 algo mayor pa- -
ra las brocas grandes, segun el‘avance de la broca y la rigi-
dez de 1a méquina de taladrar empleada. Cada vez que se produ- E
ce la separacidn: de virutas, la broca y la pieza gque se tala- |
dra son restituidas lo mds rapidamente posible a la posicion
reci{proca de cortadura. '

Si se emplea lubricante, la amplitud de movi- !
miento de la broca se gradua preferi blemente de manera que sea :
lo suficientemente grande para permitir que por ambos lados
cada borde cortante quede baflado por el lubricante antes de
gue los bordes cortantes vuelvan a morder el material de la
pieza que se taladra. De esta manera la broca tiene una du-

racidén mayor. : y

Los medios con los cuales puede ser alimenta-
da y r egulada una broca espiral tél como se han indleado en
el procedimiento descrito anteriormente, son tan numerosos
y diversos que unicemente podemos exponer aquf de un modo

apropiado algunas pocas formas de realizacidn sugerldas para
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los mismos, pero queda entendido que al hacer esta seleccidn
no es nuestro propdsito renunciar a las demds formas posibles
que pueden comprender ®quipos hidraulicos o electricos adecua-

dos para el mismo fin, ni tampoco poner limites a las reivin-

@l caciones correspondientes al aparato.

Adengs, es facultativo el que la broca sea ali-
mentada con relacidn a la pieza que se ha de taladrar o vice-
versa, 0 que una y otra tengan un movimiento mituo relativo.
Por tanto, cuando hablamos del movimiento de ambas debe enten-
derse que lo hacemos en un sentido amplio, a menos Que en el
texto se especifique lo contrario.

Estos son algunbs de los objetos de la presente
invencidén, pero de los planos adjuntos, de la descripeidén re-
lativa a l1os mismos y de las reivindicaciones de la Nota que-
dardn de manifiesto otros objetos y ventajas de la invencion.

La figura 1 es una vista esquemdti ca en perspec-—
t va de ciertos elementos cooperantes, mediante la cual puede
comprenderse. perfectamente el proceso realizado por la presen-

te invencidn.

Lae figura 2 es una vista en perspectiva a lo lar-'

go de uno de los bordes cortantes, de una broca esgpiral de do=
ble filo y de una pieza que Be taladras, parcialmente en sec-
cidn, gue mues-tra como se forma la viruta después de dar la
broca aproximadamente un cuarto de vuelta.

La figura 3 es una vista andloga a la figura 2,
gque muestra la posicidn de la broca Justamente después que la
viruta ha sido separada del material en el fondo del taladro.

La figura 4 es una vista andaloge a las figuras
2 y 3, que muestra a la broca al iniciar otro corte y a la vi-
ruta anteriormente cortada dispuesta en la cangl de la broca
para ser sacada del taladro como particula independiente.

La figura 5 es una vista andloga a las figuras
2, 3y 4, con la broca sacada del taladro, de manera gque pue-

de verse el fondo del mismo con los salientes gque gquedan cuan-—

Gew mrcamy e % F
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do ha sido separada una v1ruta y todavia no se ha cortado con-
pletamente otra viruta. ‘

Las figuras 6 & 9 inclusive son diagramnas eaque-
méticos del trabajo de ambos bordes cortantes en el fondo del
taladro, en sucesivas posiclones de estos bordes cortantes con
relacién a la pieza que se trabaja. En estas figuras se repre-

senta desarrollada la circunferencia del taladro y se indieca con

-A- ¥y =B- los dos bordes cortantes y con la flecha -C- un punto .

determinado de la pieza.

Las figuras 10 y 10a son alzados laterales de
una mdquina de talgdrar con avance a mano, en la cual hay mon-
tados ejemplos'de realizacidén preferidos de la presente inven—
cidn. En la figura 10a, giran tanto la broca como la pisza que
se ha de taladrar.

‘La figura 1l es un alzado laterdl a mayor es-
cala, de un ejemplo de realizacidn preferido, tal como se ve
una vez montado N dispuesto para el uso.

La figura 12 es una vista por encima de la cons-
truceion representada por la figura 1ll.

La figura 13 es una vista sndloga a la figura 10,
que muestrs una nueva combinacidn de una mgquina de taladrar
de avance automdticy con una broca espiral gque vibra en direc-
cion axial, para taladrar metales blandos y de estructura fi-
brosa. |

La figura 14 es una seccidn vertical a mayor es-
cala del mecanismo representado por la figura 11, que muestra
una forma de reallzacion de la presente invencidn.

"La flgura 15 es una seccidn por la linea 15-16
de la figura 14.

La figura 16 es una vista avmayor escala de la
leva y del Srgano seguidor de la misma representados en la fi-
gure 1l4. |

La figura 17 es una vista andloga a la figura

14 gue muestra la forma preferida para la leva y su drgano-

YA e i
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" forma de acoP1amiento, en la cual pueden emplearse levas con

- ym—

geguidor. : _
La figura 18 es una seccidn por la lfnea 18-18
de 1z figura 17. |
Las figuras 19 y 20 son vistas en perspectiva de
algunas virutas caracteristicas producidas durante el proceso
de taladrado. 7 |
Ia figura 21 es una seccidn vertical de otra
forma de acoplamiento con la cual puede‘variarse la magnitud
de la separacion mutua entre la broca y la pieza que se trabaja..
La figura 22 es una seccidn por la linea 22-22
de la figura 21.
La figura 23 es wna seccidn que muestra como
puede montarse en el mecanismo un mandril gque no tenge un
cono Morse. . '
La figura 24 es una seccion vertical analoga

a la figura 21 de ot ejemplo de realizacidn, en el cual pue-

- de regularse la separacidén mutua entre la broca y la pieza que

se trabaja. o ' %
La figura 25 es una secciodn por la linea 25-25 de’
la figura 24. :
La figura 26 es un alzado lateral que represen-
te el ajuste micrométrico tal como aparece a un operador Qque
mire el camblo del mismo y |

La figura 27 es una seccion vertical de otra

depresiones de distintas profundidades.

Para ayudar a comprender la presente invencidn

Eon un simple grafico nos referiremos a la figura 1 en la que ;
una broea -18- 1lleva una espiza -1- sobre la que estd calado
un drgano seguidor. La broce, la espiga y este organo seguidor
pueden ser movidos solidariamente como un todo unico em direc~-
cién gxial por mediacidn de una leva cuyo contorno esta repre-
sentado esqueméticamente en forma de simple trayectoria -3-.

La leva no pwede girar y, por consiguiente, cuando gira la bro-

s
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ca recibe un movimiento de vaivén breve y de poca amplitud,
una vez a cada revoluecidn, cuando el drganc seguido pasa por
la dep residn -4- de l1la leva, El movimiento real de la leva
hacia abajo hace avanzar en yrofundidad a la broca en la ple-
z& que ge ha de taladrar.

En la figura 2, la broca -18- estd representada
en su posicidn de trabéjo en un taladroc -5- de la pieza -20-.
La broca ha dado aproximadamente un cuarto de vuelts después
que el 6rgano seguidor -2- ha dejado la depresidn -4- de la le-
va y la viruta formada en este periodo se indica por -6-.

En la figura 3 la broca ha completado la vuel-
ta parcisl nente descrita en la figura 2 y tiene la posicidn en
la gue el Organo seguidor =2- gse encuentra en el punto mas pro-
fundo de la depresidén ~4- de la leva, tal como muestra la fi-
gura l. La viruta ~6- ha sido justamente terminada y deja un
pequefio escaldn -7- en donde el borde cortante de la broca se
ha separado dé la pieza para cortar la viruta,.

En la figura 4 la broca acaba de empezar otro
corte transformando el escaldn ~7- en un resslto -8-, e inme-—
diztamente después se ha quitado la broes, como muestra la fi-
gura 5, para que sean‘visiblea los resaltos —8- dejados por
ambos bordes cortantes.

Hasta aqui hemos deserito solamente el efecto
producido por un borde cortante. Pero mes que una aceion indi-
vidual, ambos bordes cortantes ejercen una accién conjunta.
Esta cooperacidn queda de manifiesto en las figuras 6 & 9, que
rep resentan el desarrollo del fondo del taladro en las que un

borde cortante se ha designado con —A- ¥y el otro con ~B~ ¥y
un nismo punto de la periferia del taladro se designa con la
flecha —-Qw, |

En la figura 6, la posicidn de los bordes cor-
tantes y la pieza que se ha de taladrar se corresponde con las
posiciones representadss en las figuras 1 y 3, ¥ en ella las

virutas acaban justamente de ser cortadas de la pleza. En la

E—
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figura 7 hen empezado a producirse nuevos cortes y en la figu- ?
fa 8 el resalto dejado por cada borde cortante es cortado de
la pieza por €& otro borde cortante antes de que se formen otros
resaltos. De esta maners cuando la broca da una revolucidn
més, sin avanzar, el fondo del taladrc queda limpio de resal- -
tos..En la figura 9 los bordes cortantes estdan a punto de ter—
minar la segunda serie de virutas.

Figuras 10 a 18.

En la figura 10, la presente invencidn esta re-
presentada grdficamente, aplicada & una miquina de taladrar
~10-, que tiene un cabezal ~11- montado sobre una columna -12-
¥y lleva a un lado, un motar 513- que acciona al cabezal median-
te‘una correa trapezoiﬁal ~14-, y al otro lado el drbol =15~ .
Este drbol -15- tiene un movimiento de avance y retroceso go-
bernado por un aspa -16- movida a'mano; ¥y en su extremo infe-
rior lleve un mandril -17- que mantiene una broca =18- sobre
le pieza que se ha de taladrar -20- apoya&a sobre una plata-
forma -21-. Hay prevista una boquilla de lubricacién -19~ por
8l se desea aplicar lubricante. ¢

¥l mecanisno que realiza la presente invencidn t
esté'montado entre el arbol -15- y el mandril -17- donde, como 4
se represepta especialmenteApor la figura 11, hay una envol-
vente exterior -22-; provista de ﬁn brazo =23~ que se deéli-
za contra la eolumna -12- durante el movimiento de avance de
la broca e impidp que la envolvente -22- gire. El brazo -23-
estd fijo a la envolvente -22- mediante un ani}lo hendido —24-
y un tornillo de presidn -25- y puede. tener cualquier tamafio
y forma convenientes para que cors tituya un contacto fijo sin
impedir el movimiento de avance.

La envolvente —-22~ (fig. 14) estd cors tituida

por dos piezas roscadas en =26~ y forma un compartimiento ci-
1indrico -27- gque en sus extremos termina en bridas =28- que
se prolongan radialmente hacia dentro para formar espaldones

=30~ y sberturas alineadas en direccidn axial -31- y =32- en
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la parte supericr y en el fondo de la envolvente, respectiva-
mente. |

Las coronas de rodamiento exteriores -33- de los
cojinetes -34- estdn fijadas en la. cavidad cilfndrica de manera
gue queden aplicadas conira los espaldores =30~ (figura 14) y -
la corona de rodamiento interior -35- del cojinete superior re-
cibe la extremidad inferior -36- de un drgano en forma de vasta-
go =37- que tiene un extremo superior cdnico =38- tz2l como un
cono Morse, que puede encajar en el grbol -15-.

' La corona de rodamiento interior -40- del cojinete
inferior recibe un eje -41- que esfé roscado en -42- para re-
cibir el mandril uswal -17-, y sobre su extremo superior tie-
ne una lenglieta -43- Que encaja enrelacidén de tranemisidn con §
una ranura ~44- del vastago -36-. Aunque se representa la trans- '
mision de lenglieta y ranura, puede emplearse una transmisidn
por manguito déﬁ.izante puesto que la forma de transmisidén re~
presentada es meramente representativa de una transmisidn que g
permite un movimiento en direccidn axizl durante el acciona=-
miento.

El eje =-41- . presenta un resalto radial -45- y

¥ gt g v

entre este resglto y la corona de rodamiento intsrior -40- del
cojinete inferior, hay dispuesto un resorte de compresidn -46-

para mentener la lenglieta encajada en la ranura y siempre en

Encima del resalto -45- hay fijadea a la envol-
vente -22=- une arandela -47- mediante tornillo de ajuste -48-,
y sobre la cara inferior de la misma esta prevista una parte i

rebajada -50-, de unas 0,015 pulgadas de profundidad, que for-

la leva encaja un perno templado -51-, como muestran las figu-

ras 14 y 15, o0 un rodillo, como muestran las figuras 17 y 18,
que sirven de drgaeno seguidor. En muchos casos para mayor
sencillez de construccidn el perno templado sera suficiente pero

donde a causa de un servicio largo y duro el desgaste es un fac—-
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tor inportante, es preferible usar el rodillos

sy o 104

Si se emplea el perno =51~ (figura 16), el
resalto estd taladrado en -53- y rebajadc en =54- para que
tenga una forma tal qQue impida qQue el perno gire, el cual
tiene una cabeza templada =55- Qﬁe ajusta en el rebajado ¥
puede sacarse fdcllmente del mismo. £n el cas del rodillo,
el eje -56- estd dispuesto radialmente &l eje -4la- y es re-
cibido en un te&l adro radial -57- que bisecta‘transveréalmen-
te una caja =-58- en la que se aloja el rodillo. La periferia -
de este Ultimo esta préferiblemente abombada para proporcio=-
nar un contacto lineal de rodadura con la leva (figura 17 )s
pero puede estar biselado y entonces la leva tiene un contor-
no adecuado péra proporcionar une superficie de w ntacto mas
ancha si asli se desea. .

En el mecanismo representado en la figura 17,
€l véstago -36a— estd taladrado en -60- por su extremo inferior
para recibir uns prolongacion ciiindrica -61~ del extremo supe=-
rior del eje —=4la=, de manera que quede asegurada la alineacidn
de cste eje y la arandela por puntos de apoyo ampliamente espa-
ciados, proporcionando en parte esta caracteristica la separa-
cidén entre los cojinetes y en parte la longitud en gque la barra
telesedpica —61- penetra en el taladro -60-.

En algunas instalaciones y con objeto de indiecar
como puede emplearse el mecanismo con un movimiento de vaivén
de ritmo distinto, el rodillo puede estar montado en un émbolo
-70- que puede moverse en direccidn axial y en vaivén con rela-
cidn a la casja y la arandela -47-¢ Como muestra la figura 13,
en la que se representa una maquina de taladrar automgtica (tal

como las representadas en la pagina -72- de la obra de Colvin E

& Stanley, AcGraw-Hill titulada "Drilling and Surfaecing

Practice"), el émbolo al girar puede ser movido en vaivén por
ung leva giratoria, o hidrdulicamente mediante una trensmisidn’ %
~72=- empalmada al accionamiento del motor principal ~73~- con

objeto de proporcionar cualquier ritmo deseado para el movimiento
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de vaiven de la broca. 1 64 4 83

Ademds, con referencia a la figura 13, si la
hroca esta dispuesta para efectuar un movimiento de avance de
una profundldad wayor Qe cinco didmetros, en la pieza que se
ha de taladrar =-20a-, este movimiento puede obtenerse sin in-
terrupcién del mismo. Ls pieza que se ha de taladrar es una
de las muchas dispuestas sobre una plataforma -74- para ser
trebajada en varios puestos de trabajo. La presente invencién

suprime los cabezales adicionales en 1los distintos puestos de
trabajo, como es costumbre emplearlos para perforar en 4ife-
rentes veces el miémo taladro, aumentando su profundidad. Co-
mo se vé, €l cabezal -73- y el movimiento de avance permiten
abrir un tdl adro profundo en la pieza en un s0l0 puesto de tra-
bajoe

Para la mejor comprensidén del problema asi re-

suelto por la presente invencidn, remitimos a las péginas
155 4 185 de 1a obra de Herb titulada "Machine Tools at Work"
(Industrial Press). Véase especialmente la pdgina 157, linea 11;
pégina 158, 1fnea 12; pdgina 163; pdgina 180, linea 9 y las fi-
guras correspondientes. i

Como vor le presente invencidn el materisl corta-
do se fragmenfa repetidamente en pe quefios trozos durante la ope-
racidn de taladrado, merced al movimiento de vaivén de la broca,

durante todo el movimiento de avance, t=21 como se ha descrito,
ge establece un movimiento de vibracidén por virtud del cual las
virutas son mantenidas en constante agitacidn. Esta agi tacidn
mantiene a las virutas sueltas y‘es'convehiente para que ten-
gan Jjuego en las canales de la broca o para ser sacadas median-
te la corriente de sceite que generalmente se conduce a las
brocas cuando funcionan de un modo continuo.
Debido a esto, la palanca de gobierno -75- del

cabezal automdtico -73-, representado por la figura 13, puede
ser llevada a2 la posicidn de trabajo -76- y el taladro puede ser

abierto en una sola operacién, al paso de la pieza por un pues-

e e
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to Unico de trabajo,dentro del tiempo en que_céda uno de los
demds cabezalgs ccompleta su respeqtivo ciclo, tdl como el ave-
llanadc o el escariado.

Puede verse que el mecanismo es fdeil de desmon-
tan, reperar y volver a montar si algune de sus piezés es de-
fectuosa o gi se desea introducir alguna modificacidn. El sen-
tido del filete de rosca en las dos partes de la envolvente es
el dé las agujas del relcj, para que durante el uso quede apre=-
tada. Si la parte superior de la envolvente estd fija, su fi-
lete se rosca es8 a la izquierds para que quede aprefada por
virtud de la tendencia a. girar hacia la derecha comunicada a
la parte inferior de la ehvolvente cuamdo gira la broca. Otras
veces se prefiere emplear una sujecidén por anillo hendido pa~-
ra mantener fijas las dos partes en su posicion reciproca de
ajuste. Al quité@r la sujecidén o desenroscar las partes de
la envolvente, el mecanismo queda al descubierto y pueden ins-
peccionarse fdécilmente todas sus piezas.

La figura 10a representa upa disposicidn en la

que la pieza gque se ha de taladrar -20a=- gira al mismo tiempo que:

la broca -18a~. Al efecto dicha pieza ~20a~ se sujeta en =62~
sobre una plataforma giratoria arrastrada por un darbol =64- que
estéd apoyado en el soporte =-65-. ¥ste soporte -65- estd monta~
do para un ajuste vertical'y lateral sobre la columna -l2a- y
el extremo inferior -66~- del arbol -644 recibe su movimiento
por mediacion de una polea escalonada -67- que es accionada por

una correa ~68- movida por una polea motriz =70- por un motor

‘reversible de velocidad variable -71-. El sentido de giro del

motor =71l= puede invertirse por cuglquler artificio adecuado
-72~ y para obtener incrementos de velocidad por minuto contro-
lados por el ajuste micrométrico -73- se emplea un regulador,
preferiblemente de tipo c entrifugo,

Fl cabezal que sostiene y en el que gira la bro-
ca -18a-~ es algo parecido al representado por la figura 10 y

gsiempre que es oportuno hacerlo, las mismas partes se designan

S T s g ey -
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con los mismos numeros. !

En el ejemplo :de realizacidn representado por
le figura 10a es posible reguiar la longitud de las virutas
que son cortadas de la pieza ~-20a- por la broca -1l8a-. No so-
lamente la rotacion de la pieza que se ha de taladrar ayuda a 3
obtener una alineacidn exacta de los taladros sind Qque con una
broca de doble filo como la representada en —-18a-, con movi- .

miento de vaivén una vez a cada revolucidn, si se desea una viru-

- ta mas pequefia puéde hacerse girar la pieza —20a~ en el mismo

sentido envque lo hace la broca -18a~-, Esta relacién proporcio-
na una serie de movimientos de vaivén que se verifican con un
ritmo menor Que el de un movimiento a cada revolucidn relativa
de la broca y de la pieza que se ha de taladrar. Sin emﬁargo;

para obtener resultados Ooptimos por lo gue se refiere a la pro-

A A WM W P A g N

duccicon de virutas pequefias, este movimiento de vaivén no de-
beria repetirse con frecuencia tal que cada borde cortante se- t
parase material del mismo sitio en que el otro borde cortante %
fué restituido a la pieza que se ha de taladrar, siguiendo el

movimiento de vaiven inmediatamente anterior. Se ha visto gque

es conveniente que cada borde cortante rebase en algunos gra-

dos el corte hecho por el borde cortante anterior (véase las-
figuras 8 y 9)e ' -

Es posible hacer que el movimiento de vaiven de
la broca sea mas frecuente que el que se acaba de descridbir
siempre y cuando los bordes cortantes penetren en la piezZa que
gse taladra por delante del resalto y corten un resalto anterior '
antes de dejar un nuevo resaltc. Los movimientos de vaivén de une
frecuencia mayor que la de uno por revolucidn, tienen la desven-
taja de que se produce una pérdida de tiempo debido a que los
bordes cortantes quedan fuera de la posicidn de cortadura mas
de una vez por revolucidn. '

Sin embargo, los ajustes en el sentido de pro-

porci onar movimientos de vaivén de la broca mds frecuentes

que uno por revolucidn relativa tienen algunas ventajas y son
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importantes cuando el metal se calienta mucho al taladrarloe.

En estas condiciones la ventaja de tener los bordes cortantes
bafiladog con lubricante compensa muy frecuentemente la desven-
taja debids a la pérdida de tiempc de cortadura. El bafiar sbun-
dantemente los bordes cortantes con lubricante tiene 15 venta-
Ja concreta de que la broca se mantiene fria y, por lo tanto,
es mayor su duracidn.

Por otro lado, cuando se corta un metal, como

- Copry A L

aluminio, que lo permite, no es necesario que los movimientos

sea ganar tiempo de cortadura., En este caso, la pieza que se
ha de taladrar -=20a- se hace girar en s entido opuesto al de
la broce -18a-., El valor limite dptimo de esta relacidn es
aquél en que las virutas ﬁb glcanzan una anchura tal que en-~
cuentren dificultad para salir de lés canales y la broca no
permanece en la posicidn de cortadura por un tiempo tan largo
que se caliente indebidesmente.
Asi se verd, que con el egemplo de realizacidn
representado por la figura 10a puede establecerse un equili-
brio entre el tamafio de la viruta y el factor de refrigeracicdn ;
de la broca dentro de un intemvalo-substancialmente amplio de ta-é
mafios de las virutas, y puede verse Qque estas variables pueden
controlarse en cuslquier sentido deseado si se var{a la veloci-
dad de la broca -18a~, aumenténdola_o disminuyéndola, mediante po
leas escalonadas para procurar y proporcionar un valor Sptimo
para cada material dado.
Ademds, podran apreciar los que tlenen experien-
cia en el ramo, que con lg diSposicién que acabamos de descri=-
bir se logra una doble ventaja. No solamente proporeciona el me-

dio de variar el tamafio de las virutas y también la lubricacidn

para obtener los mejores resultados, sind que dd asi mismo re-
sultados convenientes por-1lo que se refiere a la alineacion de
los taladros en la pieza que se taladra.

En caso de que sge desee hacer girar una broca
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-18a~ de pequefio didmetro a una velocidad tal que se produci-

ria una vibracidn indebida a ceusa del movimiento de vaivén,
por la cual el drgano seguidor tendria dificultad para mante-
nerse en contacto con la leva, puede establecerse una rela-
cidn de movimiento entre la broca y la piega que se ha de ta-
ladrar en la cual la broca -18a~ y la pieza ~20a~ giren en
sentidos opuestos a la misma veloeidad. For ejemplo, la brocsa
=182~ podria dar de 1500 a 2000 vueltas por minuto, o mis to-
davia, y la pieza -20a- podrfaivgirar a la misma velocidad pe-
ro en sentido opuesto, obteniéndose asi una rotacidn r elativa
de 3000 a 4000 vueltas por minuto. En este caso la broca -18a-
estarfa provista de una leva que haria oscilar a la broca -18a-

dos veces a cada revolucidn de la misma, 1o que representarfia

solamente una vez a cada revolucidn relativa entre la broeca y

la pieze que se ha de taladrar. La velocidad de rotacidn de
la pieza -20a- puede variarse, aumentandola o disminuyéndola,
a fin de obtener los resultados relafivos anteriormente indi-
cados, variar €l tamafio de las virutas y proporcionar una lu-
bricacién Jdptima.
- Para el uso general se prefiere en las operacio-
nes de taladrado que la broca permanegca en la posicién‘de cor—
tadura en uﬁa amplitud de unos 3002 a cada revolucidn y gque
el movimiento de vaivén se verifique aproximadamente en una
emplitud de 602 a cada vuelta, habiéndose sugerido que cuando
se emplea avance automatico es particularmente deseable que 1la
broca se separe de la pieza que se taladra y sea restituida e
la misma con la mayor rapidez posible dentro de la posibilidad
de vencer la inercia deblda sl peso.
Figuras 19 y 20.

Como ejemplo de las virutas que‘pueden obtener-
se utilizando la disposicidn descrita, en las figuras 19 y 20
se representan dos formes caracteristicas de las mismes. Estas
virutas estan caracterizadas por el hecho de que tienen forms

c¢Onica y estdn arrolladas en espiral, forma yue hace dificil

T s AN < 7 0
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que queden retenidas en las canales de la broca. Como las vi-

rutas se forman en los bordes cortantes de la broca, tienen
tendencia a quedar lo suficientemente sueltas en las canales
para que puedan salir de las mismas por virtud de la oscila-
cidon comunicada a la broca. E1 que el borde espiraliforme -76-
de la viruta -74=- no tenga una longitud igual 2l d esarrollo de
un sro de 3002 de la circunferencia del taladro, se debe al he-
cho de que cuando el herde cortante arranca metal de la pieza
que se ha de talasdrar, el cuerpo de la viruta tiene tendencia
a plegarse y engruesarse al tiempo que se va cortando, después
de lo cual se forma un bucle en la viruta por la cara de arras-
tre de la canal encima del borde cortante. Por este motivo la
pared de la viruta resultante tiene un espesor Que es algo ma-
yor gque la amplitud del movimiento de avance dél borde cortante
¥ si el material que se taladra es de la clase de materiales
que pueden elaborarse mecdnicamente, la viruta conservara la

forma asi impuesta hasta que salga de la mdquina de taladrar.

Ademds, como la viruta es apta para conservar su forma aun des-

pués de desprenderse del origen del corte puede ser movida y

arrastrada por la corriente de lubricante, la cual deberia ser mats

enérgica si la viruta tuviese cualquier otra forma.
' Figuras 21 & 23.

Por la figura 21 de los planos adjuntos, se repre-

senta otra construccidn en la que la leva -4T7a- corresponde s un

movimiento de vaivén de amplitud mdxima y en la que se ha pre-
visto un artificio para regular la amplitud del movimiento de
vaivén que puede ejecutar el organo seguidor -52a- y asi, por
ejemplo, se permite que dicho Srgano penetre en la depresidn de
la leve en una magnitud limitada y regulable péra regular la
separacidn entre la broca y la pieza que se ha de taladrar, con
relacidén gl tamaflo o tipo especiél de broca, a la clase de ma-
terial que se trabaja y demas circunstancias de cada caso.

Para realizar esto se prefiere prever dos dorga-—

nos seguidores -52a- dispuestos a ambos lados del eje de rotacidnm,

|
i
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de manera que la carga soportada por los 6rgands seguidores y
la leva, quede substancialmente equilibrada para evitar cual-
quier dificultad de movimiento que de otra manera podria pro-
ducirse entre las partes animadas de movimiento de vaivén{
por efecto de las grandes.presiones de avance.

' " A este efecto se dispone una caja substancial-
mente eilindrica -77- obtenida por torneado o por estampacicn
¥y se trabaja formando una cavidad cilindrica -76-— en su ex-
tremo superior para recibir un anillo de cojinete de rodamien—
to -80~ adosado contra un resalto -8l-. En la caja se ha pre-
visto una abertura central =82~ de una anchura suficiente pa-
ra recibir con juego drboles giratorios, tal como se describi-
ra mas adelante.

En la parte central de la caja hay previstas ca-
vidades -83~ para recibir drganos seguidores =52a- con cojine-
tes de rodamiento. Estos drganos estdn montados sobre pernos
-84- que estan calados en taladros transversales —85- previs-
tos para los mismos en el espesor de las paredes de dichas ca-
vidades. Estas dltimas estédn separadas del eje de rotacidn en
distancias radiaslmente distintas, por 1o que los drganos se-
guidores -52a- cogen a la leva —47a- a distancias radiales di-
ferentes, y aqui diremos que la cara superior de la leva -47a-
estd provista de cursos concentricos -86-—, uno para cada 6rga-

no seguidor. Para cada curso hay prevista una depresidn -79-

. (figura 25) en la leva y como ambas depresiones son diametral-

mente opuestas, la leva solamente podrd moverse hacia arriba
una vez a cada refolucién'de la broca.

El extremo superior de la caja esta roscado ex—
terdi ormente en =87~ para recibir una cubierta ~88- gue lleva un
cojinete superior de rodamiento -90-.. En caso de emplear co-
Jjinetes radiales, entre los anillos exteriores e interiores de
los respectivos cojinetes hay previstos espaciadores -91- y -92-
para cargar previa y ligeramente l1o0s cojinetes si ge desea.

Sin embargeo, es preferible emplear en =80~ un cojinete de roda-

i
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miento de contacto angular para transmitir la carga desde

la caja -77— por medio del espaciador interior -92-, al ani-

1lo interior del cojinete ~90- y a un resalto -93~ de la es-

piga -94-. De esta manera cualquier impulso axial ejercido

sobre los drganos seguidores es transmitido al resalto -93- por

el cojinete de una manera conveniente para la presidn mdx ma

de avance deseada. _ ' . .
Alojados entre 10s cojinetes -80- y -90- hay las

o

pieza® gue describiremos en breve y que obligan a la leva -47a-

'a cooperar con los Srganos. seguidores cuando estd libre para i

pacerlo. Una espiga hembra ~94~- que tiene un cono Morse macho
~38- en la parte superior, esta ajustada internamente en -95-
y rebajada en -96-—, para recibir una espiga macho ~97- que pue-

de deslizarse en su interior y estd trabajada exteriormente como

se vé en -98-, de manera que ajuste en su interior. El Srgano madx

estd ahuecado en -lbO- para reducir sﬁ peso y a través de las
paredesbde 108 Srganos macho y hembra, que son telescSpicos, hay :
previsto un perno =-10l1- para transmitir entre ellos el movimien-
to de rotacidn. Contre este perno -10l- se aplica una arandela
de apoyo ~102-. Este perno ajusta en =103~ en el drgano macho

¥y pasa por una ranura longitudinal =104- del Jdrgano hembra pa-

ra permitir que el perno y el drgano macho tengan un movimien-
to de vaiveén en dirececidn axiasl. Una segunds arandela -1054
permanece aplicada contra el anillo‘interior del cojinete =80~
y entre ambas arandelas se he previsto un resorte de compresidn
~106~ para impeler al perno -101- y al Srgano macho -97- hacia
arriba.

En el extremo inferior del drgano macho hay pre-
vigto un espalddn cuadrado -108- gue esta taladrado para recibir

pernos -110- que se prolongan lengitudinalmente y encajan en
las correspondientes ranuras -1ll- de la leva. Esta ultima esta
apretada contra el espalddén -108- mediante un elemento -112-

que sostiene la broca y esta roscado en el extremo inferior
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El extremo inferior de la caja =77- estd roscado en

=114~ para recibir una caperuza -115- ahuecada en =116~

3

para recibir una junta -117 para evitar el paso de la grasa, que

se apoya contra la superfiocle exterior del elemento -112-.

El ajuste del movimiento relativo permitide entre
la leva y el drgano seguidor de la misma, se obtiene montando
los pernos -85-, tal como se ha dicho en la caja =77=- y provis—
tos de un manguito excéntrieo -120- fijado a presidn, que reci-
be sobre su superfiéie exterior, el anillo interior de roda-
miento de los drganos seguidores ~52a-; Yon objeto de hacer gi-
rar él manguito excéntrico mediante los ejes ~-84-, los extremos
exteriores de dichos ejes presentan un contorno poligonal =121«
sobre el cual son récibidos l1os extremos correspondientemente |
conformados ~112- de un estribo -123- gque se prolonga en tor-
no a la caja -77-. Este estribo presenta en su centro una . -
pieza de articulacidn -124— (figura 22) y la caperuza -115-

lleva un bragzo =125~ que sostiene por medio de una articula-

¥
A

ci6n esférica, el extremo de un husillo de ajuste -127- cuya ca-

beza -128- forma aletas. La tuerca corredera -180- del husillo
hace subir y bajar el estribo por medio de la articulacidn
-124-, A girar la.cabeza de aletas -128- varia la posicidn
del estribo con relacidén al Srgano seguidbr obligado a estos

érganos seguidores a permitir que la leva se mueva hacia arr -

ba bajo la accion del resorte =106~ cuando estd libre para mo=-

verse en dicha direceidn.
| La profundidad en Qque la leva -47a—~ puede seguir
gl drgano seguidor =52a- cuando €ste entra en la depresidn =79-
de agquella, puede determinarse en uno de dos puntos, 0 en am-
bos, a saber; por el contacto entre la cara superior de un re-
borde. -131- del drgano macho =97- y el extremo inferior ~132p
del drgano hembra o bien por el contacto entre el perno -101~-
¥y el extremo superior de las ranuras -104-, ZEste juegoc se ha
representado en su punto mdximo por la figura 21 para permitir

el méximo movimiento de vaivén entre el drgano seguidor y la

R R
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Diremos aqui que se prefiere que la unidn por
résca entre el portaitil y el drgano macho oscilante esté
diSpuesté entre dos guperficies torneadas -133- para asegurar
el alineamiento. Asi, cuando el cono -38- de la parte superior
del drgano hembra estd inserto en el drbol ~15- de la parte
superior de la mdquina de taladrar, el cono hembra -134- del
portalitil estd bien alineado con el mismo.

Como muestra la figura 23, en lugar de un porta-
dtil que tenga un cono -134- de cualquier tamafio dado, puede
montarse un mandril ae tres mordazas -17- mediante una pieza
de acoplamiento -136-.

Figuras 24 a 26.

En la figura 24 estd representada otra modifica-
cidn con la cual puede regularse la separacion mutua relativa
entre la leva y su dérgeno seguidor. En esta construccidn es-
pecial el perno =-1l0la- enceja en un cuello o manguito -137- de
la leva =47b-, formando dngulo recto con las depresiones ~79~-
de la misnma (figura 25). La leva puede balancearse ligeramen-—
te para que ella y los drganos seguldores ajusten nutuamente.
4jemds, la leva y los seguidores estdan dispuestos entre los
coainetes de rodamiento, de los cuales el inferior es un COJlne—
te de empuje radial -140- y el superior es un cojinete de con-

tzacto angular y empuje axial y radial —98f, para alargar los

- apoyos de alineamiento para la envolvente —-22a~. In esta for-

ma especial de realizacidn el perno —84a- que sostiene el Jr-

geno seguldor, tiene un didmetro exterior igual al diametro in- |}

terior del anillo interior del Srgano seguidor -52a-.
Del estudio de las figuras guedaran de manifies-

to otras caracter{sticas de construccidn, tales como una pieza

intercalada de alineamiento -141-, gracias a la cual se puede

trabajar fdoilmente las diferentes partes para establecer un

alineamiento preciso entre la espiga hembra -94a- y el extremo

superior -142- de la espiga macho -97a~. Con la construceidn
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representada por la figura 24, queda reducido al minimo el
rozamiento interno del drgano hembra —-S%4a-. Los puntos de con-
tacto de alineamiento entre los drganos macho y hembra estan
mucho mas distanciados gque en la figura 21 con objeto de pro-
porcionar el alineamiento Céptimc. Ademds, para el mejor alinea-

miento, la espiga macho lleva de una pieza en su extremo infe-—

‘rior una prolongacidn -143- en la que esta formado el cono

Morse =134-. En adicidn a lo dicho, la espiga hembra =-94a-
se extiende a lo.largo de todo el conjunto para terminar en
la parte inferior del mismo en el sitio indicado por =138-,
Debajc del extremo =138~ de 1a'espiga hembre
~-94a-, la espiga macho -97a- estd provista de filetes de ros-
ca =144~ en los que esta roscada una tuerca de ajuste ~145- y
una contratuerca -146-.
Como se indica mds especialmente en la figura 25,

el extremo inferior -138- de la espiga hembra estd provisto

de una graduacidn -147- y la tuerca de ajuste -145- esta provis-

ta de un ind ce -148- para cooperar con dicha graduacidn. Con
esta disposicidn pueden aplicarse dos llaves sobre las caras

hexagonales de las tuercas -145- y -146- y el 1imite superior
de la transmisidn telescdpica entre los drganos macho y hembra
quéda determinado al hacer girar la tuerca de ajuste =145- en
uno u otro sentido, de forma que queda disminuida la amplitud

del movimiento al hacerla girar hacias la derecha y, en cambio,
es avmentada al hacerla girar hacia la izquierda. Por otro la-

do, las partes idénticas o semejantes estan designadas con los

mismos numeros.,

£n ambes formas de realizacidn representadas
por las figuras 21 y 24 puede eliminarse completamente el movi~
miento de vaivén entre la leva y el drgano seguidor de la mis-
ma, para que el mecanismo taladre del modo usual. Con los aco-
plamientos aqui descritos, esta ultima caracteristica no es tan
importante como 13 aptitud de los distintos artificios para ser

ajustados con objeto de variar la gmplitud del movimiento de
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vaivén., En cambio, este caracteristica de poder suprimir la

oscilacidn es mas importante cuando se monta un mecanismo de

nal en el mismo &rbol de la mdquina de taladrar. El valor re-
lativo de las distintas caracter{sticas descritas varia segin
que el proceso realizado por la presente invencidn se emplee

con un acoplamiento suplementario o como equipo original en

_une mequina de taladrar.

Figura 27,

En la forma de realizacidn representada por la
figura 27, las partes y los eleuentos del mecanismo objeto de
la presente 1nvenc10n pueden tornearse en tornos automaticos.
El czsquillo exterior -~150- puede hacerse con un trozo de tubo

que rehaja y filetea en ambos extremos =151~ para recibir la

§

leva y drgano seguidor, semejante al descrito, como equipo origi--

tapa siperior -152- y la tapa inferior -153- con la junta o cierre

inferior. Un espaciador =154~ estd aplicado contra un espalddn

-155- para sostener la caja -156— en la debida posicidn, y tam— k

bién estd aplicado un espaciador -157~ contra un segundo espal-
dén -158- para mantener en su sitio el cojinete superior -90-.
Por otro lado, las partes son substancialmente las mismas que
se han descrito con referencis a las otras figuras y se han de-
éignado con los mismos numeros.

En estos mecanismos se emplean engrasadores 0
boquillas de éngrase como el Zerk, represenfado en la figura 27,
El compartimiento que rodea allconjunto perno-resorte puede lu-
bricarse con grasa por el engrasador -160- a intervalos regula=-
res durante el'trabéjo. En la caja se han previsto pasos conve-
nientes para el acceso de la grasé a todas lazs partes que han
de recibir lubricante. En la forma de realizzcidn representada
en las figuras 21 & 24, en la abertura -82- nay un juego sufi-
ciente pra que la grasa pueda pasar a las partes convenienfea,
pero en la forma de reslizacién representada por la figura 27 el
anillo de rodamiento interior‘del cojinete -80- esta ajustado a

presion sobre la superficie exterior del Organo hembra y el es-

<~eommy
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paciador -154~ cierra la caja con relacidn ; la.énvolvehte
-150-. En esta forma de comstruccidn se han previsto pasos
-161- para que la grasa pueda llegar hasta la leva y el drga-
no seguidor de l1a misma situados en la parte inferior,

El funcionamiento del mecanismo es sencillfi-
gimo desde el punto de vista mecanico, y depende del nimero
de depresiones de la levs que han de ser recorridas por los
Srganos seguidoreg de 1a misma. &1 nimero de movimientos de

vaiveén por revoluecidn de las espigas macho y hembra puede to-

marse a voluntad. En las distintas formas de realizacidn se

produce un movimiento de vaivén a cada revolucidn pero, como
ya hemos dlicho, en el caso de qué la pieza gue se ha de ta-
ladrar se hace girar con la misma velocidad que la broca pero
en sentido Opuesto se prevén dos depresiones para los drganos
geguidores de la leva. ,

| Cuendo s e hace funcionar este mecanismo, el
conjunto constituido por la leva y el drgano seguidor de la

misma hard mover a la broca periddicumente hasta el limite su-

perior permitido, sea por la profundidad de la depresion de

la leva o por el 1fmite impuesto al sistema por los distintos

acoplamientos que se han descrito. Las virutas cortadas tienen

"y
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asi un tamafio y una longitud determinados de antemano. DesPuésg

la inclinacidn de la leva restituye inmediatamente la broca a
su posicidén de cortadura. Para ello el resorte —46- debe ser
lo suficientemente potente para asegurar que la broca siga el
contorno de la leva en la amplitud gue se ha permitido al sis-
tema, considerando el ajuste de la profundi dad previsto. lLas
virutas son cortadas en fragmentos uniformes independientes

a medida que progresa la operacion de taladrado y los fragmen-—
tos coxrtados sélen por las canales de la broca facilisima-
mente, sin necesidad de tener que sacar la broca del tala-

dro para extraerlos. Ademds, y en dependencia con las gran-
des velocidades de taladrado, si la broca es la pieza que se

mueve en direccidén axial durante la separacidén mutua entre la
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broca y la pleza que se taladra, la broca se mueve axialmente
adelante y atrds, con suficiente rapidez para producir una vi-
bracién que mantiene a los fragmentos de virutas libres y suele~
tos. Las virutas salen fdeilmente dé‘las canalas espiralifor-
mes de la broca y el lubricante llega hasta el fondo del tala=-
dro.

Ademés, los pequefios fragmentos de virutas se
ensortijan y adquieren individualmente ﬁna campacidad sufi-

ciente para que su rozamienito con las paredes de la broca sea

[ PP

TR

despreciable. De esta manera las virutas despuds de quedar suel-

tas pueden ser facilmente barridas hacia un recipiente por el
lubricante y la pieza y la plataforma de trabajo permanecen
siempre limpias durante la Operacidn del taladrado.

Por otra parte, se vera que la presente inven~
cién'proporciona: un método y un aparato nuevos y perfecciona-
dos para taladrar agujeros profundos en un gran nimero de mate-
riales, especialmente en metales y materias plasticas o fibro-
sas; un movimiento de avance continuo perfececionado para bro-
¢ca8 espirales; un portamandriles perfeccionado'que proporciona
un avance secundario caracteristico en el movimiento de avance
principal, de un apsrato para taladrar o mdquina semejante; un

ciclo de avance perfeccionado para una broca espiral y medios
para realizarlo; y ademés combina con la operacidén de taladra-
do espiral algunas de las ventajas del avance por percusidne.

En afladidura a estas ventajas y resultados, la

presente invencidn elimina la necesidad de cabezales o brocas adic

cionales en el tr.bajo automdtico en varias fases de trabajo,
en el cual antes para abrir taladros profundos eran necesarios

cabezales supletorios para continuar el tasladro ya empezado por

las primeras brocas. Yon la presente invencidn pueds taladrar-

se en efecto un agujero profundo en una estacidn de trabajo uni-
ca y en un solo pasaje si asi se deses.

También se verd al examinar la presente invencidn
que ofrece varias ventajas por lo que se refiere a la seguridad

presonal contra las virutas volantes o loes fragmentos de broca
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al romperse durante el trabajo,asi como contra las deségra-
dables salpicaduras de lubricante; a la adaptabilidad del
proceso a su empleo alternativemente con avance automdtico

0 de sensitiva y al trabajo por personal femenino o inexperto;
a las condiciones de funcionamiehto que aumentan la duracidn
de la herramienta; a la zadsptabilidad del prcceso al uso de
otra clase usual de equipos y brocas; a la libertad de medios
de sujecidn para disponer directamente caaquilios contra la
pieza que se ha de taladrar sin menoscabo de la expulsidn de
las virutas; al mejor alineasmiento de los taladros y acabado
de sus paredes y al tamafio de los mismos; a la utiliduad de las
virutas para su refusion y para el andlisis del materiel tra-

ba.‘jado-
Por la deseripcidn que precede, se vers como se

alcanzan los objetos y los resultados de la presente invencion .

y aunque en algunos respectos no se pueda responder de un modo
absoluto de algunos de los resultados perfeccionados gue se
logran con el método y el aparato de esta invencidn, se ha de
entender que todo intento de anslisis de la teoria en la Qque

se considera que se fundan dichos resultados, no ha de inter-

pretarse en el sentido de explicar una maners especi{fica o res- :

tringida de *trabajo, sind meramente como una explicacién posi-
ble de determinados fendmenos fisicos y metaldrzicos que se
han observado.

Por tanto, aunque se han descrito y representa-
do graficamente ciertas formas y modos de realizacidn, queda
entendido que pueden hacerse otros usos ¥y otras modificacio-
nes y cambios sin salirse del marco de la presente invencidn
cuyo alcance queda puntualizado por las reivindicaciones de

la nota.
N O T A

Se reivindica comoc objeto de esta patente:

1) Un método para taladrar un m tdriel elabora-

ble mecanicamente, que comprende la separacidn mitua repetida

A v e o
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de la herramienta o broca y del material a eortos intervalos, pa}'

desprender 1las virutas en pequefios fragmentos en los bordes cor—:

tantes de la broca, y la inmediata restitucidn de la broca ¥

el material en la posicidn mutus de cortadura.

2

2) Un método de conformidad con la reivindicacidn’

1, que comprende la rotacidn y el avance mutuos de una broca
y uha pieza que se ha de taladrar y al mismo tiempo su separa-
cién_mutua Y breve, de una peguefia fraccidn de pulgada aproxi-
madgmente, una vez a cadavrevolucién relativa de dichas broca
Y pieza.

3) Un método de conformidad con las reivindica-
ciones 1 ¢ 2, en el gue la pieza que se ha de taladrar y una
broca de doble filo se haden girar y avangar mutuamente una
con relacién a otra y &l mismo tiempo la broca y dicha pieza
se separan una de otra por breve tiempo despﬁés gue los cortes
hechos por un borde cortante de la brocase superponen.a los
hechos por el otro borde cortante de la misma.

4) Un método de conformidad con las reivindica-
ciones 1, 2 6 3, en el que la broca y la pieza que se ha de ta-
ladrar se hacen girar una con relacidén a otra y con un movi-
miento relativo continuo de avance y ambas tienen ademds un
movimiento relativo de vaivén, aproximadamente de una vez a ca-
da revolucidn y de una amplitud de una pequefia fraccion de pul

gada.

5) Un método para taladrar un material elaborsk le

mecdnicamente, en el que la herramienta o broca se hace oscilar
o mover en vaivén repetidamente en direccidn longitudinal y en
una amplitud de una pequefla fraccidn de pulgada durante el mo-
vimiento de avance de la kwoca -gn la pleza que se trabaja.

6) Un método de contormidad con la reivindlca-
c¢cidén 5, en el que la brocé, por ejemplo, una broca giratoria,
se hace oscilar rdpidamente en direccidn longitudinal en una
amplitud menor que 0,04 de pulgada durante el movimiento de

avance de la misma.
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7) Un método de conformidad con cualquiera de E
las reivindicaciones anteriores, en el que la broca y le pie-
za que se ha de taladrar se hacen mover en vaiven u oscilar
repetidamente desde su posicidn de cortadura, en una amplitud
de una pequefia fréccién de pulgada y el ciclo del movimiento
de vaivén u osecilacidn se ejecuta rapidamente.

8) Un método de conformidad con cualquiera de i
las reivindicaciones anteriores, que consiste en dar un movi-
miento relativo de avance a la broca y la pieza yue se ha de

taladrar mientras giran una con relacidn a la otrs, y en mo-

ver nutuamente en vaiveén durante dicho giro, la broca y 1lg pie-
za, en una fraccidén de pulg.da y aproximadanente con la rela-
cidn que cada revolucidn presenta con el nidmero de bordes cor-

tantes de la broce, durante el numer total de revoluciones

1
t
3
:

correspadiente a dicho movimiento de avance.

g) Un método para taladrar un material elabora-

O

ble mecdnicamente, que comprende la oscilacidn de la broca en

una empl}itud mayor que la relacidn de avance por borde cortan-

earws e e e

te y revolucidn durante el movimiento de avance de la broca.
10) Un método para taladrar un material apto
para ser elaborado mecénicamente, que comprende la cortadura i
sucesiva de material en dos virutas independientes y substancial;‘
mente uniformes una vez a cada revolucidn, . ‘
) 11) Un método de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, Qque consiste en hacer girar
un borde cortants alrededor ﬁe un eje de rotacidn determinado
de antemano pare que siga una trayectoria helicoidal, y ez se-
parar repetidamente dicho borde cortante de dicha trayeétoria

helicoidal, despuds gue ha rebasado el punto en que guedd ter- !

minado el corte precedente.

_ 12) Un método de conformidad con cual@iiera de
las reivindicaciones anteriores, en el que se hace girar alrede- '
dor de un eje de rotacidn determinado de antemano un par de

bordes cortantes para que en la mayor parte de su revolucidn
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completa sizan trayectorias helicoidales y durante la fraccidn
residual de cada revolucidn queden terminadas las virutas cor-
tadas por los bordes cortantes durante dicha fraccidn mayor de
cada revolucidn completa.

13) Un método de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones anteriores Qque comprende hacer girar una
broca de un modo continuo en un sentido para cortar virutas de
la pieza que se ha de taladrar, por efectc del movimiento de
rotacidn de aquella, hacer penetrar la broca en continuo avan-—
ce en ls pieza que se ha de taladrar, j hacer vibrar la broca
en direécién axial durante dicho avence para separar las viru-
tas formadas durante el movimiento de rotacidn.

14) Un método para romper las virutas formadas
en un material elaborszble mecdnicamente por una herramienta
que gira con relacidn a aquel, gue comprende acabar el ciclo
de formacidn de una viruta en el borde cortante de la herra-
mienta y restituir ésta a su posicidén de cortadura dentro de
una revolu&ién relativa de la pieza y la herramiento, asi como
repetir esta operacion durante las sucesivas revoluciones re-
lativas, |

15) Un método para limpiar una pieza de un mate-
rizl elaborable mecdnicamente de las virutas formadas al cortar—
lz una herramienta, que comprende la cortadura de las virutas
con una forma y un tamafio substandalmente uniformes en el bor-
de cortante de la herramienta, mover en direccidn longitudinal
de la. broca las #irutas asi formadas y dirigir una corriente de
1{fquido contra 1ls herramienta para limpiarla de virutas.

16) Un método de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, que comprende cortar virutag'
en la pieza yue se ha de taladrar, fragmentar las virutas en
los bordes cortantes de ung broca gacanalada en trozos pequefios
de forma y tamafio substancialmente uniformes, hacer salir las
virutas del taladro y suminisirar al mismo tiempo lubricante

a los bordes cortantes de la broca en el origen del corte, en

o
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cantidad suficiente para‘arraétrar las virutas por las cana-
les de la broca y hacerlas salir por la boca del taladro. :

17) Un método de conformidad con cualguiera de
las reivindicaeionés anteriores, gque comprende el hacer osal-
lar mituamente la broca y la pieza que se ha de taiadrar, gon
una frecuencia mayor que una vez a cada dos revoluciones y en
ung amplitud suficiente para que un borde cortante de la bcca
no corte momentdinesmente material de la pleza, asl como sumi-
nistrar lubricante al fondo del taladroc para baflar amboe la-
dos del borde cortante durante el tiempo en que éste queda se- :
parado del material.

18) Un método para taladrar, que comprende €l
hacer girar de un modo continuo una broca, hacer avanzar a la
broca con relecidn al material qué ge ha de taladrar y pemmitir
a la broca a intervalos regulares dque retroceda momenténeémen- ;

te pare obligarla luego a deshacer este movimiento de retroce-

g0 y proseguir el movimiento de avance continuo.

19) Perfeccionamientos en los procedimientos
pare taladrar. , '
Esta memoria consta de treinta y cuatro pdglnas,

escritas por una sola cara.
BARCELONA, 11 de ZEnero 1944
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