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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se refiere a un procedimiento 

para la  perforación de piezas, así como a un dispositivo 
destinado a lo. ejecución del procedimiento, y ello con re- 

5. lación a la s  operaciones de perforación entendidas en e l 
sentido más amplio, os decir, la  perforación do parte a 
parte, e l  escariado de los extremos de una pieza o tam­
bién la  ejecución de centros en los extremos de una pieza.

E l método clásico de taladrado con e l tomo,

10. utilizado en numerosos ta lle re s de maquinado para la  per­

foración en profundidad de una pieza cilindrica en la to— , 
talidad de su longitud, consiste en aprisionar la pieza 

con una mordaza y una luneta guia o con mordazas duras 
y mordazas blandas, y a invertir la  pieza después de haber)' 

15 . taladrado una primera mitad para taladrar la segunda
mitad de la  pieza. Este método de taladrado por inversión 
hace necesario e l  desmontado y e l  nuevo montado de la  

pieza para efectuar su taladrado por e l lado opuesto a l 
primer lado labrado. Existe e l peligro de que la s dos 

20. perforaciones ejecutadas se solapen en su punto de en­
cuentro. El operario se ve obligado a a flo jar  e l cabezal 
que soporta e l  taladro cada vez con mayor frecuencia des­
de e l  momento en que este último penetra profundamente 

en la  pieza, y proceder a la  limpieza de las abundantes 
25. virutas, debiendo expulsar la s restantes virutas u t i l i­

zando la  presión del chorro de líquido lubrificador y re- - 

frigerador antes de hacer penetrar de nuevo la herramien­
ta  para arrancar metal. Frecuentemente es necesario en­
f r ia r  la  pieza durante la perforación no solo mediante
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un chorro de líquido en e l in terior del orific io  taladra­

do, sino también en e l exterior^ a f in  de evitar la  de­
formación o la  pérdida parcial de las calidades del metal, 
lo que resulta d i f íc i l  de hacer en e l  caso de una pieza 

5. sujetada horizontalmente. Por último, la única posibilidad 

ofrecida por este método de taladrado clásico con tomo 
es la perforación de una pieza cilindrica según su eje.

El .presente invento tiene por finalidad resol­
ver e l conjunto de los inconvenientes de este método.

10. Con dicho fin , e l invento tiene esencialmente
por objeto un procedimiento para la  perforación de pie­
zas en e l  que la  pieza que hay que maquinar está montada 
sobre un soporto que puede g ira r  alrededor de un eje orto­

gonal a l e je  do perforación, se la  perfora primeramente 

15. por uno de sus extremos y se la invierte haciendo g ira r  
su soporto 180B alrededor de su eje, para ser perforada 
por su otro extremo.

La primera ventaja de esto procedimiento do 
perforación por inversión es que no es necesario desmon- 

20. ta r  la  pieza durante la  operación, la pieza que hay que 
taladrar solo debe ser sujetada una sola vez, a l comien­
zo del ciclo , de ahí una simplificación importante. Se 
obtiene así la  eliminación automática de las virutas, 
en e l  caso de un taladrado de eje vertical, haciendo 

25. g ira r  180B a l soporte de la  pieza, para proceder enton­
ces a l perforado por e l lado opuesto, tan pronto como 
se encuentra resistencia a la  penetración de la  herra­
mienta de perforación debido a la  abundancia de virutas 
en las ranuras del taladro, haciendo g ira r  de nuevo
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180S a l soporbe cuando se haga necesario para proseguir la 
perforación por e l primer lado, y así sucesivamente. Siem­
pre en e l  caso de un maquinado de la  pieza en posición veg 

t ic a l ,  e l  líquido de lubrificación y refrigeración es e f i-  
5. caz tanto en e l interior como en e l exterior de la  pieza 

aplicado por ohorreo. El conjunto de las particularidades ' 
del procedimiento según e l  invento permite economías de 

tiempo del orden del 20 a l 30 %, y para algunos maquina­

dos, del 40 %. Memas, los riesgos de solapamiento de los 
10. taladrados son prácticamente nulos o muy limitados. Por 

último, e l procedimiento según e l invento presenta posi­
bilidades múltiples: perforaciones de parte a parte s i ­

guiendo e l  eje o fuera del e je , para piezas cilindricas 
o con otra forma, alisados en línea on los extremos de j 

15. piezas de forma alargada, o alisados desplazados obtenidos 
por inversión.

El presente invento tiene también por objeto 
un dispositivo especialmente destinado a la  ejecución del 

procedimiento.
20. Este dispositivo, que se monta sobre una máquina

herramienta, está constituido esencialmente por un apoyo 
fijado sobre la  máquina herramienta, por un soporte montado 
giratoriamente sobre e l  apoyo y que comprende unos medios 

de apriete de la  pieza que hay que labrar, y por medios 
25. aptos para enclavar e l soporte giratorio sobre e l apoyo 

en a l  menos dos posiciones separadas por una rotación 

de 180S.
Según una primera modalidad de ejecuión, e l eje 

de rotación del soporte sobre e l apoyo es horizontal, y
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las dos posiciones Ae enelavamiento Aol soporte giratorio son 
ta le s que la  pieza que hay que labrar esté en posición v erti-  

oal Ae modo que pueda ser perforada según un eje vertical 
en las dos posiciones del soporte giratorio.

5. Según otra modalidad de ejecución, que corres­
ponde a una aplicación diferente del invento, e l  eje de 
rotación del soporte giratorio sobre e l apoyo es vertical, 
siendo la s dos posiciones de enclavamiento del soporte t a ­
les que la  pieza que hay que labrar esté orientada según 

10. e l mismo eje horizontal, a fin  de permitir la ejecución 
de centros en sus dos extremos.

Con vontaja, e l dispositivo según e l invento com­
prende además medios aptos para enclavar e l soporto que 
gira sobre el apoyo en una posición en la  que la  pieza a 

15. labrar esté orientada transversalmonte a l eje do perfora- 

miento, por ejemplo orientada horizontalmonto en e l  caso 
do una perforación en posición vertical. Esta disposición 
fa c i l i ta  e l cambio de piezas que han do sor maquinadas.

Para fa c i l i ta r  la  comprensión del invento, so 
20. describo ésto a continuación, con referencia a l  dibujo es­

quemático adjunto, que representa, a títu lo  de ejemplos no 
lim itativos, dos modalidades do ejecución do este disposi­

tivo para la  perforación do piezas:
la-figura 1 os una v ista  do conjunto, en pors- 

25. pootiva, do una máquina do perforación vortical provista 

del dispositivo sogún ol invento?
la  figura 2 os una v ista  en porspoctiva parcial 

con secciones, a mayor escala, del dispositivo do que está 
provista la  máquina do la  figura 1 y en especial do sus
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medios de enclavamianto?
la  figura 3 es una v is ta  en corte -transversal a 

través de dicho dispositivos
la  figura 4 es una v ista  de conjunto, en perspeo- 

5. tiv a , de una máquina para la  ejecución de centros provista 
del dispositivo según e l invento.

La figura 1 representa una máquina de perfora­

ción vertical de un tipo conocido, cuyo taladro de eje 
vertical se indica con 1. El bastidor de la  máquina está 

10. provisto de guías verticales 2, a lo largo de la s cuales 
está montado do modo deslizante un carro 3) desplazable 

por medio de un sistema tom illo-tuerca 4 mandado por una' 

primera maneta 5.
E l oarro 3 presenta una parte 6 llamada apoyo .}'

i
15. sobre la  cual esta montada una pieza g iratoria 7 llamada - 

Soporte, que g ira  alrededor de un eje horizontal 8 según 
la  flecha 9. Sobre e l  soporte giratorio 7 ostá fijado  un 

mandril 10 de tipo conocido, ouyas mordazas permiten te ­

ner apretada la  pieza alargada 11 que hay que perforar.
20. So han provisto unos medios para enclavar e l

soporte giratorio 7 en la  posición do la  figura 1, en la 
oual la  pieza 11 ostá orientada paralelamente a l ojo del 
taladro 1, a sí como en una posición invertida, es decir, 
con un giro de 180B, do modo quo la pioza 11 puoda sor 

25. perforada longitudinalmente, según un ojo vertical! on 
osas dos posicionos do onolavamiento del soporto girato­

rio 7.
E l dosonclavamionto so manda mediante una manota 

12 situada sobro e l la tera l dol apoyo 6, por medio do un



7

mecanismo Representado detalladamente en la s  figuras 2 y 3. 

la  manera 12 está fijad a  sobre un eje horizontal 13, monta­

do giratoriamente en unos soportes 14. En su. extremo opues­

to a la manara 12, e l eje 13 presenta una excéntrica 15
5. que constituye una leva. Una primera palanca 16, montada 

giratoriamente sobre un eje vertical 17, se apoya en uno 

de sus extremos, sobre e l p erfil de la  leva 15. E l otro 
extremo de la  palanca 16 actúa sobre una pieza 18 que se 

apoya sobre los primeros extremos de dos palancas sim átrí- 
10. cas 19 y 20, cuyos ejes respectivos 21 y 22 son horizonta­

les y paralelos a l eje 13 que soporta la  leva 15. Los otros 
extremos de la s  dos palancas 19 y 20 tienen forma de hor­
quilla.

Sobre e l apoyo 6 también están montadas, de modo 
15, deslizante, dos anillos guia 23 y 24, dos dedos o indices 

de ene lavamiento 25 y 26 desplazables paralelamente a l eje 
de rotación 9 del soporte giratorio 8, y con posiciones 
diamotralmente opuestas con relación a l eje 9. El dedo 25 

presenta un espaldón 27 contra e l  cual actúa la  parte en 

20. forma de horquilla de la  palanca 19. Un resorte de llamada 
28 empuja a l dedo 25 contra dicha horquilla. Asimismo, e l 
dedo 26 presenta mi espaldón 29 contra e l cual actúa la  

parte en forma de horquilla de la  palanca 20, en oposi­
ción a la acción de un resorte de llamada 30.

25. El conjunto del mecanismo que se ha descrito,
está alojado en e l  interior de una cavidad 31 del apoyo,
6. Los ejes 21 y 22 do la s  dos palancas 19 y 20 están 
soportados en este caso por una pieza 32 de sección en 
U, mientras que los resortes de llamada 28 y 30 se apoyan
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debajo de las plaquetas 33 y 34 atoan!liadas sobre dicha 

pieza 32.
Como se muestra en la  figura 3y o l soporte g ira­

torio 7 está montado sobre e l apoyo 6 por medio de un roda­
ja. miento de agujas 35 con tope de bolas, de tipo conocido.

En e l soporte giratorio 7 están insertor dos anillos 36 y ' 
37, que forman dos agujeros diametralmente opuestos y ap­
tos para coincidir con los dos dedos de enclavamionto 25 

y 26.
10. Suponiendo que los dedos 25 y 26 están introdu­

cidos inicialmente en estos dos agujeros, como se muestra 

en la s  figuras 2 y 3, se comprendo fácilmente que girando 
la  maneta de mando 12 en e l  sentido de la flecha 38, se

]'
provoca e l  basculamiento do la  primera palanca 16, que *} 

15. por medio de la  pieza 18 hace pivotar las dos otras palan 
cas 19 y 20 de modo quo los dedos de enclavamienfo 25 y 
26 salen do los agujeros del plato giratorio 7 a l compri­
mirse los resortes 28 y 30. Entonces so puede g ira r  l i ­

bremente 180S ol plato 7 y volver a enclavarlo luego me- 

20. diento un movimiento inverso do la  manera 12, pues los re­
sortes 28 y 30 aseguran e l  retomo do los dedos 25 y 26 
a sus posiciones do enclavamionto.

La figura 4 representa una máquina para ojecu, 
ta r  contros on los oxtromos de' una pioza alargada, la  cual 

25. máquina está provista también do un dispositivo según ol 

invento, a sí como do una herramienta 1 do ojo horizontal. 
E l bastidor de esta máquina comprende dos columnas guías 

2 horizontales, a lo largo do la s  cuales ostá montado do 
modo deslizante o l apoyo 6 del dispositivo quo constituyo
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a su voz o l carro y puodo dosplazarso modianto una primora 

manota 5.
Sobre e l  apoyo 6 está montado e l soporte girato­

rio 7, cuyo eje de rotación 8 es en este caso vertical.
5. Sobre e l soporte 7 está fijado e l mandril 10, cuyas morda­

zas permiten su jetar la  pieza 11 que hay que maquinar en 
po s i o ion horizontal.

Medios que pueden ser semejantes a los preceden­

temente descritos permiten enclavar, a partir de una segun- 

10. da maneta 12, e l  soporte giratorio 7 en la  posición repre­
sentada en e l dibujo y en una, posición después de un giro 
de 180S alrededor del eje 8 segán la  flecha 9. Esto per­
mite efectuar e l trazado do oentros, llamado también 
"graneteado", en los dos extremos de una pieza 11, c ilín -  

15. drica en e l  ejemplo representado, antes de taladrar con 

e l  tomo.
Se entiende que e l invento no se lim ita a la s  

modalidades de ejecución de este dispositivo que se han 

descrito más arriba a títu lo  de ejemplos, sino que abarca 
20. todas las variantes de ejecución que comprenden medios 

equiva lentes, cualesquiera que sean sus aplicaciones.
* Así, e l invento ofrece también la posibilidad
de perforar varios orifio ios distribuidos sobre la  c ir­

cunferencia de una pieza, estando alineados rigurosamen- 
25. te ta le s  orific io s gracias a un procedimiento de inver- 

sién sin desmontaje de la  pieza, y la posibilidad de 
efectuar un escariado en los dos extremos de una pieza 
tubular, para a lo jar rodamientos con una alineación per­
fecta, siempre invirtiendo la  pieza sin desmontaje. Ppr



último, en e l  caso de que se aplique a l trazado de cen­
tro s, e l  invento permite f i j a r  centros "descentrados" 
en los extremos de piezas, no solo cilindricos, sino tam­
bién de sección cuadrada, rectangular, hexagonal o con 
otra sección, destinadas a ser maquinadas con descentra­
do, como loa árboles con levas.

REIVINDICACIONES
Descrito e l objeto del presente invento se de­

claran nuevas y de propia invención las siguientes re i­
vindicaciones.

1. Procedimiento con su dispositivo correspon­

diente para la  perforación de piezas, y en especial la  
perforación de parte a parte, caracterizado porque la  j 

pieza que hay que mecanizar está montada y apretada so­
bre un soporto que puado g ira r  alrededor de un eje orto­
gonal a l eje de la  perforación, se la  perfora primeramen­
te por uno do sus extremos y se la  invierto haciendo g i­
rar su soporto 1803 alrededor de su ojo, para sor perfo­
rada por su otro extremo, sin efectuar ningún dosmontajo 
duranto dicha operación.

2. Procedimiento do conformidad con la  reivindi­
cación 1 , caracterizado porque la  pioza so perfora según 
un eje vertical en las dos posiciones del soporto girato­

rio.
3. Procedimiento de conformidad con la  reivindi­

cación 2, caracterizado porque se hace g ira r  e l  soporte
de la  pieza 1803 -tan pionto como aparece una resistencia 

a penetración de la  herramienta perforadora como conse-
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cuencia de la  acumulación de virutas, para conseguir la  

expulsión automática de las virutas; luego se efectúa la  

perforación por e l  lado opuesto y, cuando se vuelve a en­
contrar una resistencia se hace g ira r  de nuevo 1803 la  

5. pieza, para proseguir la  perforación sobre e l primer 
lado, y así sucesivamente.

4. Procedimiento de conformidad con una cualquie­
ra de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque e l 
dispositivo, que se monta sobre una máquina herramienta,

10. está constituido esencialmente por un apoyo fijado  so­
bre una máquina herramienta, por un soporte montado g ira­
toriamente sobre e l apoyo y que comprende unos medios de 
apriete de la  pieza que hay que labrar, y por unos me­
dios aptos para enclavar e l soporte giratorio sobro e l  

15. apoyo en a l menos dos posiciones separadas por un giro 
de 1803.

20.

25.

5. Procedimiento de conformidad con la  reivindi­
cación 4, caracterizado porque e l eje de rotación del so­

porte que g ira  sobre e l apoyo es horizontal, y las dos 
posiciones do onclavamiento del soporte giratorio son 
tales que la  pieza que hay que mecanizar esté en posición 
vertical, de modo que pueda sor perforada según un ojo 
vertical en la s dos posiciones del soporto giratorio.

6. Perfeccionamientos de conformidad con la  re i­
vindicación 4? caracterizado porque e l  eje de rotación 
del soporte giratorio sobre e l apoyo es vertical, siendo 
las dos posiciones de enclavado del soporte ta le s que la 
pieza que hay que labrar está orientada según e l mismo
eje horizontal, a fin  de permitir e l ttazado de centros

/
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5.

10.

15.

20.

25.

en sus Ros extremos.
7. Procedimiento de conformidad con una cual­

quiera de la s  reivindicaciones 4 a 6, caracterizado por­

que comprende además medios aptos para enclavar e l sopor­
te giratorio sobre e l apoyo en una posición en la  que la 
pieza que hay que labrar está orientada transversalmento ' 

a l eje do taladrado.
8. Procedimiento de conformidad con una cualquie­

ra de la s reivindicaciones 4 a 7, caracterizado porque los 

medios aptos para enclavar e l  soporte giratorio sobre e l 
apoyo on dos posiciones separadas por un giro de 1803 com­

prenden, montados sobre e l apoyo, un eje provisto de una 

maneta do mando y de una leva, una primera palanca, a r t i-  . 
culada alrededor do un eje ortogonal a l precedente, un exy 
tremo de la  cual so apoya sobre e l p e rfil do la  citada le­
va y cuyo otro extremo actúa sobro otras dos palancas 
simétricas en forma de horquillas, de ejes paralelos a l 
ojo que soporta la  leva, y dos dedos do cnclavamionto 
desplazables paralelamente a l eje do rotación del sopor­
to g iratorio , cada uno de los cuales presenta un espaldón 
contra e l que actúa la  horquilla correspondiente, on 
oposición a los medios do rosorto do llamada, siendo ap­
tos estos medios do ene lavamiento para introducirse en
dos agujeros diamotralmento opuestos quo presonta e l so­
porto giratorio.

9. Procedimiento do conformidad con la  re i­

vindicación 8, caracterizado porque la  primera palanca 
actúa sobro la s  otras dos palancas on forma do horqui­
l la s  por mediación do una pioza quo se apoya sobre los



-* 13 -

oxtromos do dichas des palancas. '
10. Procedimiento con su. dispositivo córrospon- 

dionto, para la  perforación do piozas.

Sogán so describo y reivindica on la  prosonto 
P. memoria descriptiva que consta do 13 páginas foliadas y 

escritas a máquina por una sola do sus caras.

Madrid, a 31 EME. 1978
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