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"Perfeccionamientos en máquinas para perforar una serie de 
agujeros en el dorso de un paquete de láminas."

Robert Schworer, de nacionalidad suiza, residente en 
Hofwiesenstrasse 200, Zürich, Suiza.

El objeto de la presente invención 
son perfeccionamientos en máquinas para perforar una 
serie de agujeros en el dorso de un paquete de láminas 
que muestra una mesa soporte o de apoyo con una viga- 

5. de sujeción perpendicularmente móvil con relación a -



la mesa) y sobre la cual se ha previsto una mandrilado- 
ra) asimismo perpendicularmente móvil con relación a la 
superficie de la mesa) equipada con una serie de brocas 
dispuestas una al lado de la otra a distancias iguales, 
y cuya mandriladora se puede mover, en el plano de los 
ejes de las brocas, sin escalonamiento alguno y, en sen 
tido perpendicular a las mismas, en forma escalonada, - 
mostrando aquí, tanto la mesa soporte como también la - 
viga de sujeción, cada vez una serie de agujeros de guía 
para las brocas, que se encuentran en el plano del tala 
dro y alineados entre si, y donde la distancia entre si 
de los ejes de las brocas es un múltiplo entero de la - 
distancia entre si de los agujeros de guía.

En una máquina conocida de esta cla­
se está la mandriladora provista de brocas espirales cu 
yo mandril lleva una polea de accionamiento alrededor - 
de cuyas poleas se ha colocado, alternativamente en sen 
tido de giro contrario, una correa de transmisión sin - 
fin común que se acciona a través de una polea motriz - 
por un motor eléctrico. Con esta disposición se accio­
nan las brocas espirales adyacentes en sentido opuesto, 
de manera que se han de prever alternativamente brocas 
espirales de giro a izquierdas y a derechas.

Como las brocas se han de sustituir 
o bien rectificar repetidas veces, cada vez que se debe 
prestar especial atención para colocar en el lugar co - 
rrespondiente una broca de giro correcto; además se han 
de tener en almacén siempre dos clases de brocas en nú­
mero igual. Además se ha demostrado que las brocas es­
pirales han de trabajar a velocidades relativamente al-



tas para taladrar agujeros impecables en el paquete de 
láminas. Esto conduce forzosamente a una fricción muy 
rígida y, por lo tanto, a un calentamiento de las bro­
cas o bien de los bordes de los taladros, del material 

5. de las láminas. Correspondientemente elevada es tam­
bién la potencia necesaria para la mandriladora, sien­
do prácticamente imposible el poder guiar, a través de 
una correa de transmisión común de longitud relaticamen 
te larga^ todas las brocas de manera que no se deslicen 

10. y en forma igualada.
La presente invención evita estas - 

desventajas. Para esta finalidad se caracteriza la má 
quina según la presente invención porque la mandrilado 
ra lleva brocas de punzón en forma de caSquillo con - 

15. parte de corte anular cuneiforme pudiéndose accionar - 
las poleas de accionamiento de los portabrocaS en gru­
pos cada vez por una correa de transmisión accionada - 
por un motor aparte. Con estas brocas de punzón en - 
forma de caSquillo se efectúa el trabajo principal pa- 

20. ra producir el agujero mediante un empuje hacia abajo 
de la mandriladora, es decir, mediante un efecto estam 
pador de la parte cortante anular cuneiforme del punzón, 
mientras que el giro de la broca solo sirve para sol - 
tarle impecablemente del material sujetado. La veloci 

25. dad de las brocas puede ser por lo tanto relativamente 
reducida, por ejemplo mantenerse a unas 1000 r.p.m. de 
manera que se evita un recalentamiento de los punzones 
que trabajan sin lubrificación. Otra ventaja del desa 
rrollo según la presente invención de la máquina con - 
siste en la distribución de los taladros en grupos de30
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accionamiento por separado. Se pueden prever motores 
eléctricos relativamente económicos de bajo rendimien 
to y también las correas de transmisión son correspon 
dientemente cortas.

En el dibujo adjunto se ha repre - 
sentado un ejemplo de ejecución del objeto de la pre­
sente invención; muestran

Figura 1. una vista en planta de - 
una parte del mandriladora de la maquina y

Figura 2, en escala aumentada un - 
corte axial a través de una parte de la máquina.

En el dibujo es 1 una mesa soporte 
montada sobre un armazón no mostrado y sobre la cual - 
se ha alojado una viga de sujeción 2 perpendicularmen 
te móvil con relación a la mesa. La mesa soporte 1 y 
la viga de sujeción 2 poseen cada vez una serie de - 
agujeros de guía 3* 4 que se encuentran en un plano - 
perpendicular al plano de la mesa y en linea entre si. 
Sobre la viga de sujeción 2 se guía, entre soportes - 
no dibujados, una viga soporte 6 de un mandril despla 
zable tanto en sentido perpendicular como también para 
lelo con relación a la superficie de la mesa. En es­
ta viga soporte 6 se han alojado giratoriamente un nú 
mero múltiple de portabrocas 7, dispuestas a iguales 
distancias entre si y en el plano de los agujeros de 
guía 3, 4, perpendicularmente con relación a la super 
ficie de la mesa soporte. Los portabrocas 7 sobresalen 
arriba a través de un canal longitudinal 8 y llevan en 
su parte final superior cada vez una polea de acciona­
miento 9a y 9b. Como se desprende de la Figura 1 las



3148
poleas 9a y 9b están reunidas formando grupos de 5 po­
leas. Alrededor de las poleas de accionamiento de ca­
da grupo se pasa, en sentido de arrollamiento alterno, 
cada vez una correa de transmisión común, sinfín, 10a 

5. y 10b. Cada una de las correas de transmisión 10a y - 
10b se pasa a través de una polea tensora 11a y 11b al 
rededor de una polea de accionamiento independiente - 
12a y 12b. Las poleas de accionamiento 12a, 12b se en 
cuentran en el extremo superior de, cada vez, un eje - 

10. cuneiforme perpendicular que, a través de un engranaje 
sinfín 13, está conectado cada vez con un motor eléc­
trico 14 independiente. Las poleas tensoras 11a, 11b 
se sujetan por una palanca bajo la fuerza de un resor- . 
te 15 en su posición de trabajo; girando la palanca - 

15. en sentido opuesto al efecto del resorte en dirección 
de la flecha "a" (figura l) se pueden destensar las ojo 
rreas de transmisión. En cada portabrocas 7 esta enea 
jada una broca en forma de caequillo 16, cuyo taladro 
17 se estrecha desde arriba hacia abajo hasta la par- 

20. te de trabajo del taladro; En la parte de trabajo de - 
la broca se encuentra a continuación del mencionado ta 
ladro en el caSquillo 17 un taladro 17a que se ensan­
cha en forma fuertemente cónica y termina en el borde 
de corte circunferencial 16a de la broca. La pared ex 

25. terior de la broca 16 es cilindrica en la mayor parte 
de su longitud y en la parte de trabajo de la broca - 
que forma una parte anular ensanchada ligeramente coni 
ca hacia el borde circular 16a.

Para el servicio de la máquina des- 
30. crita se pone, después de sujetar el dorso de un paque

- 5 -



te de láminas entre la mesa soporte 1 y la viga de su­
jeción 2, en marcha la mandriladora y se baja; la baja 
da de la mandriladora se efectúa bajo una presión de - 
terminada de por ejemplo unos 800 kg, de manera que la 
broca en rotación con su arista circular 16a perfore - 
cada vez un agujero en el dorso del paquete de láminas. 
Mediante la rotación de las brocas 16 se sueltan impe­
cablemente de las láminas el material estampado y ésta 
sube, debido al taladro 17 que se ensancha hacia arri­
ba, por el interior de la broca. El material impulsa­
do de esta manera hacia arriba llega a través de una - 
abertura lateral 7a en el portabrocas 7 el canal longi 
tudinal 8 que está conectado en forma no dibujada a un 
dispositivo de aspiración, mediante el cual el material 
residual es aspirado continuamente fuera de la máquina. 
Terminado el ciclo de trabajo se levanta de nuevo la - 
viga soporte 6 con las brocas 16. Como la distancia - 
entre si de las brocas 16 es un múltiplo entero, por - 
ejemplo el cuádruple de la distancia entre si de los - 
agujeros de guía 3, 4 se puede mediante desplazamiento 
lateral de la mandriladora, después de cada ciclo de - 
trabajo, en el trayecto de la distancia entre los agu­
jeros de guía, lograr que en el dorso del paquete de - 
láminas se forma un número de agujeros correspondiente 
al número de estos agujeros de guía. Para taladrar una 
serie de agujeros completa, cuya distancia entre si - 
sea igual a la distancia entre si de los agujeros de - 
guía, se debe trasladar la mandriladora (n-1) veces - 
cuando la distancia entre ejes de las brocas 16 es n-ve 
ces la distancia entre ejes de los agujeros de guia 3, 4



crita se efectúa convenientemente en forma automática, 
realizándose la elevación, bajada y traslación de la 
mandriladora convenientemente en forma hidráulica.

La construcción y el macejo de la 
máquina descrita es sencillo. El desgaste de las bro­
cas es reducido, ya que son suficientes velocidades - 
relativamente pequeñas que permiten evitar un recalen 
tamiento de los taladros sin lubrificar. Debido a la 

10. reducida fricción de las brocas en el paquete de lámi 
ñas se pueden perforar paquetes de láminas considera­
blemente más gruesos que cuando se emplean brocas es­
piral rotativas de rotación considerablemente más rá­
pida. Todas las brocas son por lo demás idénticas, - 

15. por lo que al recambiarlas no se ha de prestar espe - 
cial atención a su sentido de giro.

Se entiende que en los portabrocas 
7 se pueden introducir brocas 16 de distinto diámetro, 
según el diámetro del taladro deseado en el dorso del 

20. paquete de láminas. Además de las brocas 16 pueden - 
sustituirse también las piezas de la máquina que mués 
tran los agujeros de guía 3, 4 por otras que muestren 
otros diámetros de perforación u otra distancia entre 
agujeros. En este caso se ha previsto la serie de - 

25. agujeros 3 en una placa aparte colocada en forma re - 
cambiable en la mesa soporte. También la viga sopor­
te 6 de la mandriladora se puede recambiar por otra - 
con otra distancia entre ejes de las bricaS.

N 0 T A
30 Descrita suficientemente la natura



leza del invento, así como la manera de realizarlo en 
la práctica, debe hacerse constar que las disposicio­
nes anteriormente indicadas son susceptibles de modi­
ficaciones de detalle en cuanto no alteren su princi­
pio fundamental. También se hace constar que el in­
vento corresponde a una solicitud de patente presenta 
da en Suiza con focha 1 de julio de 1.964, bajo el nú 
mero G 8663/64, acogiéndose por tanto a los beneficios 
que conceden los Convenios Internacionales en vigor, 
siendo lo que constituye la esencia del referido inven 
to y por lo que se solicita Patente de Invención por 
20 anos en España sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUI 
ÑAS PARA PERFORAR UNA SERIE DE AGUJEROS EN EL DORSO - 
DE UN PAQUETE DE LAMINAS"; caracterizándose por lo si, 
guíente:-

i is.- Perfeccionamientos en máquinas
para perforar una serie de agujeros en el dorso de un 
paquete de láminas, que muestra una mesa soporte o de 
apoyo con una viga de sujeción perpendicularmente mó­
vil con relación a la mesa y sobre la cual se ha pre 
visto una mandriladora, asimismo perpendicularmente - 
móvil con relación a la superficie de la mesa, equipa 
da con una serie de brocas dispuestas una al lado de 
la otra a distancias iguales, y cuya mandriladora se 
puede mover, en el plano de los ejes de las brocas, - 
sin escalonamiento alguno y, en sentido perpendicular 
a las mismas, en forma escalonada, mostrando aquí, - 
tanto la mesa soporte como la viga de sujeción, cada 
vez una serie de agujeros de guia para las brocas, que 
se encuentran en el plano del taladro y alineados en­
tre si, y donde la distancia entre si de los ejes de -
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11^82^  j_  9 S í? f& a9laß brocaß es un múltiplo^eniero Sé Ta distancia entre 
si de los agujeros de guía, caracterizados, porque la 
mandriladora lleva brocas de punzón en forma de casqui 
lio con parte de corte anular cuneiforme, pudiéndose - 
accionar las poleas de accionamiento de los portabro- 
cas en grupos, cada vez por una correa de transmisión 
accionada por un motor aparte.

23.- Perfeccionamientos según la - 
reivindicación 1, caracterizados porque el taladro in­
terior de la broca se ensancha en forma cónica a par­
tir de un lugar en la zona de trabajo.de la broca, tan 
to en dirección hacia el extremo de su sujección como 
hacia la arista de corte circular.

33.- Perfeccionamientos según la - 
reivindicación 2, caracterizados porque el vastago de 
la broca es exteriormente cilindrico y en la parte de 
trabajo se ensancha cónicamente hacia la arista de cor 
te.

# . -  Perfeccionamientos según la - 
reivindicación 2, caracterizados porque el portabrocas 
muestra un escote lateral que está en conexión con el 
hueco de la broca y que se encuentra en el interior de 
un canal longitudinal dispuesto en la viga soporte, y 
que está conectado con un dispositivo de aspiración.

53.- Perfeccionamientos según la - 
reivindicación 1, caracterizados porque cada vez cinco 
poleas de accionamiento se han reunido, formando un - 
grupo, por una correa de transmisión propia y un motor 
de accionamiento propio, adjudicándose a oada correa - 
de transmisión una polea tensora que, mediante una pa-



10 -

lanca, se puede poner fuera de actuación.
6§.- Perfeccionamientos en máqui­

nas para perforar una serie de agujeros en el dorso 
de un paquete de laminas, tal y como queda sustancial 
mente descrito en la presente Memoria y en los adjun­
tos dibujos.

Esta Memoria consta de diez hojas 
escrita na por una í%ola cara.
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