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DESCRIPCION

Unidad para taladrar, particularmente para picaportes, con engranaje diferencial para el ajuste radial de
herramientas.

El invento se refiere a maquinas de taladrar de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1 y como son
conocidas, por ejemplo, por la patente americana US-A-2001/0017069. En particular, esta destinado a una nueva
unidad de taladrar para partes complejas, particularmente picaportes, provista de un sistema de control diferencial
para las herramientas giratorias.

Las maquinas de taladrar usadas normalmente comprenden un eje que soporta la pieza, un carro y una 0 mas
herramientas. La pieza a ser trabajada es situada en un eje portapiezas y es fijada a él. El eje portapiezas es hecho
girar y la herramienta es guiada sobre la superficie de la pieza a ser trabajada, de tal manera que le da forma.

Las maquinas de taladrar usadas hasta la fecha tienen graves inconvenientes:

- no permiten que parte de la superficie exterior de las piezas complejas sea trabajada, debido al hecho de que
resulta dificil para la herramienta llegar hasta ciertas zonas del objeto;

- no permiten que partes complejas o asimétricas sean trabajadas, ya que el desequilibrio de la masa del objeto
a ser tratado mediante giro causa la oscilacion del eje portapiezas y del carro, lo que da lugar a un trabajo
impreciso de su superficie;

- a veces es necesario situar con precision la pieza a ser trabajada.

Estos problemas surgen en particular en la produccién de picaportes, especialmente cuando es necesario taladrar el
extremo del picaporte a ser conectado a la puerta. De hecho, tanto el trabajo decorativo de la superficie como la
realizacion de ranuras precisas en el extremo de conexion de los picaportes son particularmente dificiles debido a la
presencia y a la masa de la manilla del picaporte.

La patente americana US 2001/0017069 Al se refiere a un torno para hacer que gire una pieza de trabajo, que es
similar a la unidad descrita en el predmbulo de la reivindicacion 1. Sin embargo, en ese torno conocido la pieza a ser
maquinada esta aprisionada en un equipo de sujecidén de tal manera que su eje resulta excéntrico respecto a los
ejes de ambos cilindros que son hechos girar por motores de par de torsidn en sentidos opuestos para causar que la
herramienta del torno efectlie un desplazamiento radial con relacion al equipo de sujecion que mantiene la pieza de
trabajo.

Para corregir todos los inconvenientes descritos anteriormente, se ha disefiado y realizado una nueva unidad para
taladrar partes complejas, en particular picaportes.

El objetivo principal del invento es permitir el trabajo de un extremo de partes excéntricas o asimétricas y permitir el
taladro del extremo de conexién de los picaportes.

Un objetivo adicional de la nueva unidad de taladrar es asegurar la colocacién rapida y correcta de cada pieza a ser
taladrada. La unidad de taladrar debe asegurar el taladro de cualquier pieza, simétrica o0 asimétrica, sin necesidad
de hacerla girar.

Estos objetivos son conseguidos por una unidad de taladro que tenga las caracteristicas de la reivindicacion 1. En
las reivindicaciones dependientes se muestran caracteristicas adicionales.

La unidad de taladro de acuerdo con el invento comprende una espiga para fijar la pieza, dos cilindros giratorios
conceéntricos que son concéntricos también con relacion a la espiga, un portaherramientas aplicado al cilindro
exterior, un par de engranajes conicos entre el cilindro interior y los mecanismos de traslacion radial de la
herramienta.

De preferencia, la espiga de fijacion es una espiga de traccion cuadrada que recibe y aprisiona la pieza
manteniéndola a través de su agujero cuadrado central.

Los dos cilindros coaxiales son hechos girar por medio de dos motores eléctricos separados. El cilindro exterior hace
girar el portaherramientas y las herramientas alrededor del extremo del picaporte a ser taladrado. La velocidad de
giro del cilindro interior es diferenciada, aumentada o disminuida, en comparacion con la velocidad de giro del
cilindro exterior, para que el par de engranajes conicos, debido a la diferencia de la velocidad de giro, opere los
mecanismos de traslacion radial de las herramientas.

De esta manera, haciendo que la espiga de traccidén cuadrada se desplace coaxialmente, el taladro es realizado a lo
largo del extremo de conexién del picaporte.
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Las caracteristicas de la nueva unidad de taladrar para partes complejas, en particular para picaportes, con sistema
de control diferencial son reflejadas con mayor detalle en la descripcién siguiente de una entre muchas aplicaciones
posibles del invento, haciendo referencia a los dibujos que se adjuntan.

Las Figuras 1 y 2 muestran respectivamente una seccion transversal general y una seccion transversal en detalle de
la nueva unidad de taladrar para piezas complejas, en particular para picaportes, con sistema de control diferencial,
gue comprende una espiga de traccidon cuadrada (A), dos cilindros giratorios (Ci, Ce) concéntricos entre si y con
relacion a la espiga cuadrada (A), un portaherramientas (P) aplicado al cilindro exterior (Ce) y equipado con
mecanismos de traslacion radial (Pm) de las herramientas (U), un par de engranajes conicos (Pe, Cie) entre el
cilindro interior (Ci) y los mecanismos de traslacién radial (Pm) de las herramientas (U), dos motores (Mi, Me) para
hacer que giren los cilindros concéntricos (Ci, Ce).

La espiga de traccion cuadrada (A) es una espiga con seccidn transversal cuadrada, similar a y ligeramente mas
pequefia que una espiga cuadrada clasica usada para conectar los dos picaportes en los dos lados de una puerta,
cuyo extremo (Ae) puede ser extendido.

En el extremo opuesto de dicha espiga de tracciéon cuadrada (A) esta el mecanismo de extension (Am) del extremo
(Ae) de la espiga cuadrada (A) y el mecanismo de traslacién axial (At) de toda la espiga de traccion cuadrada (A).

Dicha espiga de traccion cuadrada (A) no es hecha girar por ningln motor y su giro axial esta preferentemente
bloqueado. Por tanto, la pieza, esto es, el picaporte (O), mantenida por el extremo de dicha espiga cuadrada (A), no
gira.

Los dos cilindros giratorios (Ci, Ce) estan situados coaxialmente alrededor de la espiga de traccién cuadrada (A).

Cada uno de los dos cilindros (Ci, Ce) esta conectado a un motor eléctrico (Mi, Me) en el lado de un mecanismo de
traslacion axial (At) de la espiga cuadrada (A).

Dichos motores eléctricos (Mi, Me) hacen que dichos dos cilindros (Ci, Ce) giren en el mismo sentido y que puedan
tener la misma o diferente velocidad de giro.

El cilindro interior (Ci) est& provisto de dientes conicos (Cie) en su extremo en oposicion al motor.

El cilindro exterior (Ce) soporta, en su extremo en oposicion al motor (Me), el portaherramientas (P). Dicho
portaherramientas (P) esta conectado de manera enteriza al cilindro (Ce), para que el giro del cilindro (Ce) mismo
haga girar también el portaherramientas (P) y las herramientas (U) mismas.

El portaherramientas (P) comprende acoplamientos adecuados (Pu) para las herramientas (U), mecanismos de
traslacion radial adecuados (Pm) de dichos acoplamientos (Pu) y una rueda de engranajes conicos (Pe).

Los acoplamientos (Pu) de las herramientas (U) son de preferencia dos y estan dispuestos radialmente en oposicion
entre si, de tal manera que dirigen las herramientas (U) hacia el centro de giro.

Tanto los acoplamientos (Pu) de las herramientas (U) como las herramientas (U) mismas tienen preferentemente
forma de L o de Z, para permitir que el proceso de taladro sea realizado, o sea, para asegurar la accion de las
herramientas (U) en una zona concéntrica por fuera del portaherramientas (P) en el lado en oposicion al cilindro
exterior (Ce).

La rueda de engranajes conicos (Pe) engrana con los dientes conicos (Cie) del cilindro interior (Ci) y esta conectada
a los mecanismos de traslacion radial (Pm) de los acoplamientos (Pu) de las herramientas (U).

La disposicion de la espiga de traccién cuadrada (A) y de los cilindros coaxiales (Ci, Ce) es tal que el extremo de
expansion (Ae) esta situado entre las herramientas (U) soportadas por el portaherramientas (P) del cilindro exterior
(Ce).

El movimiento de ambos motores eléctricos (Mi, Me), el aprisionamiento y la traslacion de la espiga de traccion
cuadrada (A) son controlados por medio de un circuito electronico adecuado (X) que puede ser programado o
ajustado y controlado manualmente.

Dicho circuito electrénico (X) detecta las posiciones instantaneas y las velocidades de ambos motores (Mi, Me) de
los cilindros giratorios (Ci, Ce), calcula la posicién relativa del portaherramientas (P) de acuerdo con las posiciones
relativas de los dos motores (Mi, Me) y los controla para que, aunque estén girando, permanezcan sincronizados,
asegurando de esta manera también el desplazamiento controlado de acuerdo con un diagrama de movimiento
preciso que se corresponde con el camino de trabajo.

El montaje de los dos cilindros (Ce, Ci) y el de la rueda de engranajes conicos (Pe), que engrana con los dientes
coénicos (Cie) del cilindro interior, constituye el sistema de control diferencial del avance de las herramientas (U):
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- cuando la velocidad de giro de los dos cilindros (Ci, Ce) es idéntica, no existe movimiento relativo entre dichos
dos cilindros (Ci, Ce), la rueda de engranajes conicos (Pe) gira junto con los dos cilindros (Ci, Ce), pero no gira
alrededor de su centro y en consecuencia no se transmite movimiento a los mecanismos de traslacion radial
(Pm) de las herramientas (U);

- cuando la velocidad de giro de los dos cilindros (Ci, Ce) es diferente, existe un giro relativo entre dichos dos
cilindros (Ci, Ce); en consecuencia, el par de engranajes conicos (Pe), ademas de girar alrededor del cilindro
interior (Ci) junto con el cilindro exterior (Ce), gira también alrededor de su propio eje, operando de esta manera
los mecanismos de traslacion axial (Pm) de los acoplamientos de las herramientas (Pu) y de las herramientas
(U) mismas.

De esta manera, cambiando la velocidad de giro de los dos cilindros (Ce, Ci), es posible obtener el desplazamiento
radial de las herramientas (U).

Haciendo que la espiga de traccion cuadrada (A) se desplace axialmente, es posible taladrar el objeto, o sea, el
picaporte (O), mantenido por la espiga (A) la longitud deseada.

La operacién de la nueva unidad de taladrar para partes complejas, en particular para picaportes, con sistema de
control diferencial es sencilla y rapida.

Para taladrar una pieza es suficiente aplicarla al extremo de expansion (Ae) de la espiga de traccién cuadrada (A)
que estéa dispuesto para aprisionarla.

Sucesivamente, son operados los motores (Mi, Me) y el mecanismo de traslacién axial (Am) de la espiga cuadrada
(A). La combinacion de las velocidades de giro de los dos motores (Mi, Me), o sea, la de los dos cilindros (Ci, Ce) y
la velocidad de avance de la espiga cuadrada (A) hace que sea posible realizar la operacion de taladro controlada o
programada deseada.

Al final de la operacion de taladro los motores (Mi, Me) son hechos parar y la espiga cuadrada (A) libera el objeto, o
sea, el picaporte (O), perfectamente taladrado.

La nueva unidad de taladrar para partes complejas, en particular para picaportes, con sistema de control diferencial,
ofrece varias ventajas:

- es posible taladrar partes complejas, en particular picaportes, que debido a su forma y/o distribucion de su
masa serian dificiles de taladrar con las maquinas de taladrar que se utilizan actualmente;

- es posible taladrar la parte terminal de cada pieza sin necesidad de usar carros o soportes especiales caros;
- la colocacion de los objetos a ser taladrados, en particular picaportes, es rapida y precisa;

- ya que el objeto a ser taladrado no es hecho girar, sino que las herramientas son hechas girar alrededor del
objeto, es posible obtener el taladro perfecto de cualquier pieza excéntrica o asimétrica.

Por tanto, con referencia a la descripcion anterior y a los dibujos adjuntos, se muestran las siguientes
reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Unidad de taladrar para partes complejas que comprende una espiga de fijacion (A) para mantener la
pieza (O) en su agujero, y dos cilindros concéntricos (Ci, Ce) que son hechos girar por dos motores eléctricos (Mi,
Me), en la que el cilindro exterior (Ce) esté provisto, en su extremo encarado al extremo de fijacion (Ad) de la espiga
(A), de un portaherramientas (P), que se caracteriza porque dichos cilindros concéntricos (Ci, Ce) son coaxiales con
relacion a dicha espiga (A) y son hechos girar en el mismo sentido por dichos dos motores (Mi, Me), y porque el
cilindro interior (Ci) esta provisto, en su extremo encarado al extremo de fijacion (Ad) de la espiga (A), de unos
dientes conicos (Cie) que engranan con una rueda de engranajes (Pe) que esta conectada a un mecanismo de
traslacién radial (Pm) de las herramientas (U) dispuesto en dicho extremo del cilindro exterior (Ce).

2. Unidad de taladrar para partes complejas de acuerdo con la reivindicacién 1, que se caracteriza porque la
traslacion radial de las herramientas (U) se obtiene haciendo girar dichos cilindros (Ci, Ce) a velocidades diferentes
por medio de dichos motores eléctricos (Mi, Me), o sea, generando un movimiento relativo entre ellos, y por tanto la
rueda de engranajes (Pe) del portaherramientas (P) que engrana con los dientes conicos (Cie) del cilindro interior
(Ci) gira alrededor de su propio eje, operando asi dicho mecanismo de traslacion radial (Pm) de las herramientas

().

3. Unidad de taladrar para partes complejas, en particular para picaportes, de acuerdo con la reivindicacién
1 6 2, que se caracteriza porque el extremo de fijacién (Ad) de la espiga de traccién (A) es cuadrado y puede ser
extendido, y en el que en el extremo opuesto de dicha espiga de traccién (A) hay un mecanismo (Am) que extiende
el extremo de fijacion (Ad) y un mecanismo (At) que causa la traslaciéon axial de toda la espiga de traccién (A), y en
el que dicho extremo de fijacion (Ad) de la espiga de traccién (A) esta situado en el centro del portaherramientas (P)
de dicho cilindro exterior (Ce).

4. Unidad de taladrar para partes complejas, en particular para picaportes, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, que se caracteriza porque tanto el portaherramientas (P) como las herramientas (U)
ylo el acoplamiento (Pu) de las herramientas (U) tienen forma de L o de Z, de tal manera que aseguran el taladro, o
sea, la accion de las herramientas (U) mismas, en una zona concéntrica por fuera del portaherramientas (P) en el
lado opuesto del cilindro exterior (Ce).

5. Unidad de taladrar para partes complejas, en particular para picaportes, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, que se caracteriza porque comprende un circuito electronico (X), que puede ser
programado, ajustado o controlado manualmente, que controla el movimiento de ambos motores eléctricos (Mi, Me),
la fijacion y la traslacion de la espiga de traccion cuadrada (A), y en el que dicho circuito electronico (X) detecta las
posiciones instantaneas y las velocidades de ambos motores (Mi, Me) de los cilindros giratorios (Ci, Ce), calcula la
posicion relativa del portaherramientas (P) de acuerdo con las posiciones relativas de los dos motores (Mi, Me) y les
proporciona control para que, aunque estén girando, permanezcan sincronizados y permitan también el
desplazamiento controlado de acuerdo con un diagrama de movimiento preciso que se corresponde con el
desarrollo del camino de trabajo.
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