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La presente invencidn se refiere a un procedimiento -
y aparato perfeccionados pare utilizar una presion negativa con
el fin de sujetar con seguridad una pieza, pero de una forma -
soltable en una posision deseada. De un modo més particular,

5 el invento se refiere a un aparato de vacio que tiene medios -
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de constricecion del flujo para dejar pasar solamente un volumen
controlado de aire a través de los mismos y que se mantiene con
tinvamente en estado de funcionamiento. .

En la tecmologia anterior a este invento se héﬁ‘ﬁro-
puesto diversos platos de vacuosujecién de muchas const;ﬁcoio—
nes diferentes, Nos referimos, por ejemplo, & los dispositivos
de vacio anteriores a este invento descritos en la paténte Es-
tadounidense N2 3,307.817 y 3.307.819, cada una de las cuales
se concedieron el 7 de Marzo de 1.967 a J.M. Cocito. Ofrosplg
tos de vacuosujecidn disponibles actualmente en mercado- son log
fabricados por la 0.5, Walker Company Inc., de Worcestgr; Massg
chusetts; o la Thompson Vacuum Company, de Sarasota, Florida.
El dispositivo de dichos platos de vacuosujecidén de la tacnolo-
gia anterior exigen la colocacion selectivae de tiras de estan-
queidad en canales en una configuracidn que se conforme en genﬁ
ral a la forma de la pieza y/o la manipulacidn o accionamiento
de una vélvula de conexidn-desconexion para cortar cualquier -
flujo de aire que pasa a través cuando la valvula se encuentra
en una"cémara de presion" no tapada totalmente por la pleza. -
El dejar de cerrar la valvula en dichos dispositivos de la tecH
nologia anterior evitaba que se formara un vacio efectivo para
poder sujetar la pieza en su sitio., Ademas, dichas vdlvulas s¢
tenian que cerrar con el fin de no colmar la capacidad volumé-
trica de las bombas de vacio o aspiradores que pudieran utili-
zarse con el aparato.

| Muchos ingonvenientes de los platos de vacuosujecion
se han reducido notablemente, y en algunos casos se han elimi-
nado, gracias al presente invento. EL método y el aparato com-

prendidos por el invento, por ejemplo, no tienen restriceidn

en cuanto a tamafio o formo o lo tienen el mismo grado que los
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de la tecnologia anterior. Ademds, el presente invento eliming

la pasada necesidad de tener que alterar a mano la configuracidn
de los medios de estangueidad y/o abrir o cerrar una vélvula
de cierre en Zonas no cubiertas por la pleza. Adicionaimente,
5. el presente invento incorporas muchas configuraciones especifi-
cas y se presta en gi al manejo de piezas fabricadas de metales
agnéticos o antimagnéticos, laminados de pldstico, madera, -
cristal en forma de hoja, cuero, hijas de vinilo o de pagel, y
otros materiales pricticamente no porosos,

10. El presente invento puede tener muchas configuracio-
nes especificas, Por ejemplo, puede adopter la forma de un pla
t0 de vacuosujecidn wtilizado en un taller de mdgquinas modernasd.
En estas maquinas, una pieza se sujeta con seguridad mediante
el aparato de vacf{o del invento. ILa pieza sujetada se mecani-
15. za entonces empleando una fresadora o méquina de taladrar, prepn
sa de perforar, rectificadors u otras méquinas herramientas. En
una varignte, el presente invento se inporpora en lo que se co-
noce como "bancada de vacio", El drea de diche bancada de va-
cio suele ser muy grande, del orden de muchos decimetros cuadrg
20, dos de drea superficial, Dicho aparato se utiliza con graﬁ fre
cuencie para sujetar pilezas en forma de plancha, en la produc-
cion de contrachapados, o pare cubrir y ulteriormente recoger
piezas de gran tamafio y/o forma irregular cuando la bancada es
flexible y resilientemente deformable.

23, El presente invento se basa en el conocimiento de que
Pl contrario que con la ensefianza de la tecnologia anterior, un

sistema de vacio no ha de ser virtualmente hermético al aire pal

ra funcionar de un modo conveniente., El solicitante de la pre-

sente ha comprobado, de este modo, que se pueden conseguir notg
30. bles ventajas de un dispositivo en un sistema de¢ vacio donde -
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y a través de los cuales se forma una presion subatmosférica en
dicha cédmara, dejandose deliberadamente abiertos a la atmdsferd
a través de medios de constriccidn de flujo se dejan paéé&i%o-
lamente un volumen controlado de aire. De este modo, sé’péﬁde
desarrollar presiones subatmosféricas y mantenerse en uﬁé?o mas
cémaras de presidn definidas por aquellas zonas limitadss -que |

quedan totalmente cubiertas, sin tener en cuenta si oiras .zonas

fera. Solamente es necesario que el volumen controladc.que de-
jan pasar todos los medios de comstriccion de flujo tenga un tg
tal acumulativo gque no exceda de la capacidad volumétriég del
equipo empleado para desarrollar la presion subatmosferica.
Segﬁn una forma del invento, se proporciona;-por lo
tanto, un aparato de vacio para sujetar una pieza en una posi-
cidn elegida, que se caracteriza porque el aparato tiene una bg
se con una superficie contra la cual se sostiene la pieza ¥y me-
dios de estangueidad sobre la superficie para definir una plu:ﬂ
lidad de zonas limitadas, pudiéndose conectar cada zone limita-
da a través de medios del conducto en las mismas con unz fuente
de presidn subatmosférica, el perfeccionamiento comprende un
dispositivo de constriccion de flujo dispuesto para interconec
tar la zona limitada y los medios de conducto, y que funciona
en todo momento para limitar el flujo a través de los mismos a
un volumen- controlado. EL volumen de flujo controlado es del
orden de aproximadamente 283 a 566 cc por minuto, medido a una
diferencial de presidén de 0,941 kg/em2. ‘El volimen total acu~-
mulado que pasa a traves de los medios de constriccidén de flu-

jo no excede de la capacidad volumétrica de la fuente de presi-

dn subatmosférica,

unos conductos se ponen en comunicacion con una cémara de vacig
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Segin se emplean en la presente memoria, los medios
de comstriccién de flujo comprenden una pluralidad de formas es
pecificas diferentes, En una modalidad de preferencia, los me-
dios de constriceidn de flujo comprenden un tapén de material
poroso gue tienen un tamafio de poro por término medio que no ex
cede de aproximadamente de 15 micras, y que comprende con mayorx
preferencia una pieza postiza de acero inoxidable poroso sinte-
rizado cuyo tamafio de poro por término medio es del orden de
aproximadamente 5 a 10 micras. El tapon de material poroso se
puede colocar directamente en el conducto que se comunica con
cada zona limitsda o, preferiblemente, el tapén de material po-
roso comprende ung pieza postiza situada en un espérrago roSca-
do tubular o manguito adaptado para colocarse a rosca ¢ con -~
g juste forzado, respectivamente, en dichos medios de conducto.

En una modalidad de mayor preferencia, los medios de
constriceidn de flujo comprenden una abertura calibrada., Esta
abertura tiene configuraciones especificas diferentes; por ejen
plo, puede ser un conducto cilindrico o tubo; puede ser un ori-
ficio en forma de filo de cuchilla; puede ser una abertura anu-
lar; puede ser una abertura que tenga una relacion efectiva de
longitud a didmetro del orden de aproximedamente 0,1:1 hasta
eproximadamente 10:1 o superior, y mejor aun del orden de apro-
ximadamente 1:1 , ZEn una forms preferible de esta modalidad,
la abertura calibrada comprende un conducto alargado formado
en una pieza postiza moldeada de un material polimero resisten-
te al desgaste y & la corrosion, como puede ser el nylén, polig
tileno, o material similar,

Otra caracteristica de otra modalidad tiene por obje-

to proporcionar medios de estanquidad acoplables con la pieza,

adoptando dichos medios de estanquidad la forme de una hoja o
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plancha mgld;aéa de un material de estangquidad resilieﬁte defon
mable y configurado pare comprender en el mismo una formaciodn
de aberturas que estan delimitadas por dispositivos de pared pé
ra definir unae pluralidad de zonas limitas. 53:5

En otra forma de este invento, se proporciona'hn;hétg
do para sujetar una pieza en una posicidn elegida sobre‘ﬁn apa-
rato de vacuosujecion, que se caracteriza porque el aparato de
vacuosujecion esté provisto en una de sus caras de medios de eg
tanqueidad para définir ﬁna pluralidad de zonas limitadgs, cadg
una de elles en comunicacién de flujo a través de medios-ié>con§
triceion de flujo con una fuente de presion subatmosfé;%ga, don
de los médios de comstriccién de flujo se mantienen en tedo mo-
mento en el mismo estado de funcionamiento, tanto si ia_éona 1i
i tada estd totalmente tapada al menos "por una parte dé la pied
za como si no, por lo que dichos medios de constriccidn del flu
Jo limitan el flujo a través de los mismos hasta un volumen con
trolado que establece y mantiene presidn subatmosférica en cads
zona limitada totalmente cubierta por parte de la superficie de
la pieza. E1 volumen controlado que pasa a través de cada me-
dio de constricecion del flujo se mantiene & un valor del orden
de aproximadamente 283 a 566 cc por minuto, medido & una dife-
rencial de presidn de 0,517 a 0,941 kg/em2 a través de dichos
medios de constriceion del f£lujo.

Por lo tanto, el presente invento proporcions un apa-
rato de vacio perfeccionado mediante el cual la pieza de elabo
racion sé puede mantener con sujecidn contra el aparato, por
fuerzas derivadés de una diferencial de presidn entre la atmds-

fera y una camara de presion,

El invento proporciona también un aparato de plato dq

vacuosujecion perfeccionado que sujeta firmemente una pieza, pe
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ro de una forma soltable en posicidn, sin exigir ajuste de me-

dios de obturacidn o la manipulacidén o accionamiento de una -
védlvula de conexion-desconexion sobre una superficie contra la
pieza que se sujeta, cuando se cambia de un tamafio o forma de
pieza a otros distintos.

- Estas y otras caracteristicas y ventajas del presente
invento resultaran evidentes en el transcurso de la descripeion
detallada que sigue. Dicha descripeion estd referenciada por
los dibujos adjuntos. ZEstos dibujos ilusiran, a titulo de ejem
plo solamente, algunas modalidades de preferencia comprendidas
por el presente invento pero que no limitan en modo alguno.

En los dibujos:

La figura 1, es una vista en perspectiva, tomada par-
cialmente en seceidn, para ilustrar una modalidad de preferen—
cia comprendida por el presente invento.

Ia figura 2, es tambien una vista en perspectiva que
ilustra de un modo algo esquemdtico otra forma de aparato de
vacio comprendido por este invento.

La figura 3, es una vista en alzado fragmentada, tomg
da parcialmente en seccidn para ilustrar algunas caracteristi-
cas estructurales de otra modalidad de preferencia de este in-
vento, .

Las figuras 4 y 5 son vistas en planta superior y de
costado, respectivamente, de un dispositivo de preferencia pare
proporcionar los medios de constriccion de flujo en la modali-
dad de la figura 3.

Ia figurs 6, es una vista en planta de otra forma preg

ferente de aparato de vac{o comprendido por este invento.

La figura 7, es una vista de costado del aparato de

la figura 6,
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E{{ ’\%& figure 8, es una vista en alzado, tomada parcial-
mente en seccidn, para representar detalles estructurales de
las modalidades de la figura 6, o

La figura 9, es una vista de costado, tomada éﬁ'ééc—
cidn a lo largo de la linea 9-9 de la figura 6, para rep%ééen—
tar algunos detalles del tubo superior del aparato de 1a 5figu-
ra 6. A

La figura 10, es una vista en planta superior del tu-

La figure 11, es una vista de costado, tomada parcial
mente en seccién, pvara indicar detalles adiciomales del. tubo in
ferior de la figura 10,

Ia figura 12, es una vista de costado, toma@a,én sec-
cidn, en el centro de una pieza postiza de pldstico incorpora-
da en el aparato de este invento; ¥y

las figuras 13-16, inclusive, son también vistas de
costado tomadas en seccion transversal central, pare represen~
ter esquemdticamente una pluralidad de configuraciones especi-
ficas que pueden adoptar le version de aberturs calibrada de
los medios de constriceidn de flujo en este caso.

Volviendo a los dibujos, la figura ilustra una forma
preferible de aparato de vacio incorporado por este invento.
En este caso, el aparato de vaci{o estd indicado de un modo geng
ral por el nimero 10, Este aparato de vacfo 10 comprende una
placa superior 12 provista de una serie de rebajos o canales 1 '
a modo de rejilla sobre una de sus superficies, ILos canales lj
se han disefiado para recibir y retener de una forma separable

medios de estanquidad en forma de material en tiras 16. Una =

rieza se coloca contra los medios de estanquidad 16 que forman

un cierre razonablemente hermético con la misma., Por la figura
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1 se observara que los medios de estanquidad en forma de tiras
16 comprenden regiones de la placa superior 12 para definir, de
este modo, una pluralidad de zonas limitadas. Estas zonas limi

‘tadas estan indicadas de un modo genmeral por el numero 20.

La placa superior 12 se fabrice preferiblemente de -

aluminio, aun cusndo también se podria utilizar un acero inoxi-
dable u otro material rigido apropiado en forma no porosa. ILa

placa superior 10 se puede fabricar también con una amplia va-

riedad de dimensiones. Un tamafio de aproximadamente 152 x 305

mm se emplea frecuentemente en la fabricacidn de un plato de vﬂ
cuosujecion del tipo frecuentemente encontrado en talieres. Pa,
ra construir una bancada de vacio, la place superior 12 tendria
que ser considerablemente mayor, por ejemplo, del orden de 305
e 610 mm de anchura por varios decimetros de longitud., Ademas,
dicha bancada de vacio podria estar compuesta por modulos for-
mados con una serie de aparatos de vacio, comprendiendo cada
uno de ellos una placa superior 12 de tamafio normal, por ejem=
plo, de aproximedamente 457 mm a 762 mm, |

Los dispositivos de estanquidad 16 quedan retenidos -
en los canales o ranurses 14, preferiblemente por friccidn, com-
primiéndose ligeramente en estos canales. Los dispositivos de
estanquidad 16 pueden ser de un material, por ejemplo un cauchg
sintético duro con una dureza en durdmetro del orden de 40 a 50
en la escals Shore de dureza A, Los dispositivoé de estanqui-
dad 16 se pueden rectificar por lo tanto con muele abrasiva.
Como variante, un caucho duro se podria aglutinar con un cauchd
del tipo de espuma mucho més blando que se asienta por si mis-

mo en los canales o ranuras 14, En cualquiera de los casos,

los medios de estanquidad en forma de tiras 16 tendrén una resi
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liencia qﬁe los permita conformerse fécilmente con la superfi-
cie coincidente de una pieza colocade contra los mismos obturad
dose contra la misma, Cada zona limitada totalmente tapada fox
ma una camera de presién en la cual se puede rarificar éi%é%io;
mente ei aire, Aunque la superficie de la placa superié%,iz.y
la superficie de una pieza dolocada sobre la misma tengaﬁ*impel
fecciones superficiales, susle ser conveniente asegurar ‘ia- for-
macion de una cdmara de presidn de tamafio adecuado habilitando
rebajos 22 dentro de cada una de las zonas limitadas 20{'

Cada uno de los rebajos 22 esta provisto en .gemeral
en el centro de cada zona limitade 20. Ademds, cada zchz limid
tada 20 se abre en un conducto 24 previsito en la placa superiox
12, f

Ia placa superior 24 se sujeta fijamente a ﬁﬁa base ¢
placa inferior 26 por médio de dispositivos de sujecion convend
entes, por ejemplo tornillos roscados 28, ILos medios de estand
quidad 30 se colocaran frecuentemente en la periferia de las
placas superior e inferior 12 y 26 para asegurar un cierre vird
tualmente hermético al aire alrededor del exferior. La placa
inferior 26 se forma preferiblemente con una serie de ranuras
o canales 32 que se sitian para quedar en linea con el conducto
24 cuando las placas superior e inferior 12 y 26 se sujetan en4
tre si, De este modo, cada una de las zonas limitadas esta en
comunicacion de flujo a través del conducto 24 y el canal 32
con una fuente de presién estatica reducida. ZEsta fuente de
presidn estédtica reducida puede adoptar la forma de uns cémara
de vacfo o colector segun indica el nimero 34. Como variante,
los canales 32 podrian conectarse cada uno con un cabezal o co-

lector de vacio (no ilustrado) que se podria conectar directa-

o« ?
mente a una bomba de vacio, aspirador u otra fuente de presidn



reducida,

Segun este invento, se proporciona en cada conducto
24, conectandose con una zona limitada 20, un dispositive de
constriceion del flujo indicado de un modo general por el mime
5, [ro 40. El dispositivo de constriccidn de flujo 40 se disefia eg
pecificamente para que deje pasar tan s0lo un volumen caicula-
ble y controlado de aire a través del mismo, E1 voltmen de ai-
re controlado que pasa a través de todos los conductos 24 que
salen de las zonas limitadas 20 tiene un total acumulativo que
10.  1no excede de 1la capacidad volumétrica de cualquier -bomba de va-
cio dada, aspirador o dispositivo similar con el que se utilizg
el aparato de vacfo 10. Este volumen controlado, calculable de
aire que pasa por el dispositivo de constriccidn de flujo 40
es suficiente para generar y mantener una presidn subatmosféri-
15 ca sensible dentro de cada zona limitada 20 que se ha converti-
do en una ceémars de presion al quedar completamente cubierta
por lo menos por una parte de la pieza colocada sobre la misma,
Ta presidén subatmosférica se produce en cada camars de presidn
tanto si todas las zonas limitadas 20 estdn cubiertas como si-
20.  |no, iambién permite el que se forma un cierre hermético sin -
ser absolutamente perfecto por los medios de egtanquidad 16 en
acoplamiento con la superficie de la pieza coincidente. Dentrc
del contexto de este invento, no importa el que algunas zonas =~
limitadas 20 queden de hecho directamente abiertas a la atmos-
25. fera. El hecho es que el dispositivo de constriccion de flujo
40 previsto en cada zona timitada 20 funcione pars limitar el
flujo de aire a través del mismo a dicho volimen controlado coy

trolable que s menor que la capacidad volumétrica de la bomba

o ventilador de aspiracion utilizado con el aparato 10.

30. En las modslidades de las figuras 1 y 2, el disposi-
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tivo de comstriccion de flujo 40 comprende un tapon de material
poroso, preferiblemente de acero inogzidable poroso sinterizado.
Dicho material poroso tiene un tamafio de poro por término medig
del orden de aproximadamente 5 a 15 micras, y mejor.aﬁn:ﬁei or-

den de 5 a 10 micras. El tapén de material poroso puede .gér

aproximadamente circular en planta, con un didmetro de aproximg

vy

damente 6,35 mm y un espesor deAaproximadamente 1,59 mm, N

En una version exﬁerimental del aparato de vé%ig 10,
un plato de vacﬁosujecién de aproximadamente 127 mm de'anéhura
¥ 254 mm de longitud se utilizé con una miquina rectificadors.

Dicho plato de vacuosujecidn tenia 28 zonas limitadas 20-y me-

dios de constriceidn de flujo 40. Cada dispositivo de constrig

cion de flujo 40 comprendia un tapon de acero inoxidable sinte+

rizado poroso, grado "H", tipo 316 L. Dicho material se encuer
tra disponible en mercado, El colector o cdmara de vacio 34 sg
conectd & una bomba de vacio de aproximadamente 0,113 m3/minujc
de capacidad, que podfa producir un vacio de aproximadamente
0,966 kg/om2, como méximo, Con la bomba de vacio en funciona-
miento y todas las zonas limitadas 28 y los disPOSitiﬁos de
constriceidn de flujo 40 abiertos a la atmdsfera, existia una
caida de presion, v.g,, una pérdida de vacio del orden de 0,966
kg/cm2 a 0,897 kg/cm2, Dicha pérdida de presidn no pfoduce -
efectos perjudiciales en el funcionamiento de este plato de va
cuosujecion, Se observard que también se pueden emplear otros
materiales porosos en luger del acero inoxidable sinterizado,
Los materiales porosos indicados a continuacion, por ejemplo,
se encuentran normalmente disponibles en mercado en formé de

planchas; Inconel; Monel; Niquel; acerc inoxidable, tipo 347;

)

Acero inoxidable, tipo 410; plata; cobre; aleaciones de molib-

deno con un elevado contenido de niquel, y ciertos neteriales



5.

10.

15,

20,

25.

30.

-13 -

31891

polimeros sintéticos porosos. Se observard que el tapdn de ma-
terial poroso gque compone el dispositivo de constriccion de flu
jo 40, dentro del contexto de este invento, actia como elemen-
%o de restriccidén o constriceidn del flujo y no como medio de
filtro. Iios materiales porosos anteriores se han utilizsdo co-<
minmente como material filtrante, lo cual aa lugar a una impor-
tante distincion., Es bien sabido que los elementos de filtro
se han concebido para funcionar con un minimo de calidad de prg
sidén & través del material filtrante. Por el contrario, con el
presente invento, el tapén de material poroso que compone el
dispositivo de comstriceion de flujo 40 se utiliza delilerada-
mente para proporcionar un maximo de caida de presion, mientras
que al par permite simulitdneamente que pase a través del mate-
rial un volﬁmen de flujo restringido controlado,

Como modificacién de le modalidad de la figura 1, la
placa inferior 26 que tiene canales 32, podria reemplazarse pox
une base en forma de cajon que constituyera una cémsra de vacic
de un tamafio sensible si se compara con las dimensiones de los
conductos 24 & través de la placa superior 12, Ademss, se com
prenders que tanto la placa superior como la inferior 12 y 34
podrian ser resilientemente flexibles para envolver de una for+
ma suelta un articulo que se tuviera que recoger. Dicha moda-
lidad se ilustra esquemdticamente en la figura 2. En este ca-
so, una superficie a modo de manto 50 se}forma con medios de eg
tanquidad 52 que definen una pluralidad de zonas limitadas 54,
Cada zona limitada 54 tiene medios de constricecidn de flujo 56
previstos en la misma., ILos medios de constriceidn de flujo 56

son idénticos a los medios de comstriccidn de flujo 40 de la mg

dalidad de la figura 1, y estardn en comunicacion de flujo con

una fuente de presion reducida de una manera similar al caso de
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la figura 1. El aparato de vacio 50 de la figura 2 se utiliza
frecuentemente para recoger articulos, por ejemplo cristal en
forma de hojas, rollos de material y otros. Los detalles es-
tructurales completos del aparato igador de vacio 50 soéudgno~’
cidos por si{ mismos puesto que dichos aparatos se encueq?%én
disponibles en mercadp abastecidos por diversos fabricqg%qs. ‘
Los detalles estructurales de dichos aparatos son, por lo:%antc
innecesarios para la comprension de este invento.

En las figuras 3-5 inclusive se ilustira una forma pre
ferente de dispositivo de comstriceion de flujo. La figura 3
ilustra une seceién fragmenteda de un aparato de vacio 200 que
podria adoptar la forma de un plato o bancada de vacuoéujecién.
En este caso, el aparato de vacio comprende una placa_loa de a-~
luminio y tiene un drea superficial previamente elegida, Ia
placa superior 102 esta provista de une pluralided de agujeros
104 perforados o taladrados & través de le misma. Cada abertud
ra 104 ests roscada segun indica el numero 106 y se conecta con
una serie de canales o ranuras 108 que se extienden longituding
les y laterales a una cara 110 de la placa 1l02. Los canales
108 constituyen una camara colectora adaptada para conectarse
a una fuente de vacio o aspiracién, por ejemplo, por medio de
un manguito de unidon rapida (no ilustrado). Una placa inferion
o de apoyo 112 estd prevista tembién para formar parte del bas+
tidor extructural que compone el apafato de vacio 100, ZIa pla<
ca superior 102 y la placa inferior 112 se sujetan entre si,
por ejemplo por pernos, remaches u otros medios de sujeccion,

La cara de la placa superior 102, opuesia a la placa

de obturacién, Ia hoja 114 de material de obturacidén, La ho-

ja 114 se corta, perfora, o se abre de otro modo para formar -
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una fila de aberturas 116. Ia hoja 114 se emplea conveniente-
mente como un laminado, compuesto por un caucho mds duro indi-
cado por el numero 118 sobre la superficie exterior y ercima dd
una capa mAs gruesa y més blanda de tipo celulaer indicada por
el numero 120, Toda la hoja 114 se une entonces por adhesivo
o se fija de otro modo a la placa superior de sluminio 102.
Las partes de la hoja resiliente 114 que rodean a las abérturas
116 definen una pluralidad de zonas limitadas. Segun se obser+
vard en la figura 3, cada 2zona limitada estd indicada por el nj
mero 122 y rodea a una de las aberturas roscadas 104 previstas
en la placa superior 102,

Cada abertura roscada 104 este adaptada para recibir
un tapén roscado correspondientemente 130, Cada tapén 130 tied
ne una abertura 132 que se extiende longitudinalmente y, por
conveniencia, coaxial con respecto al tapon 130. Este tapdn
roscado 130 se forma con una seccidn interior en la que se habi
liten hilos de rosca 134, y una seccion exterior 136 configura-
da como una tuerca exagonel, cuyo didmetro efeetivo excede del
de la seccion roscada 134, Una abertura cisga dirigida trans-
versalmente 138 estd prevista en la secceidn exterior expandida
136, pare sbrirse en‘la aberturs axial dirigida longitudinalmen
te 132, Para facilitar la fabricacion, la abertura ciega 138
se sitia perpendicularmente al eje X30, ILa cara extrema de la
seceion extérior exagonal 36vse forma'con una broyeccién 0 sa-
liente 140, De nuevo, para facilidad de fabricacidn, el salien
te 140 se fabrica con una forme convenientemente conica. Tam-
bién se podrian utilizar salientes con otras formas acabadas en’
panta. Los salientes 140 son discreccionales y tienen uso par-

ticular en aquellos casos en que una pieza para elaboracion se

fabrique de un material cuya superficie pueda ser penetrada por
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el saliente 140 sin producir ningun dafio inconveniente & dicha

pieza. Este es el caso, por ejemplo, si la pieza para elaborg
cion constituye un perfil semicilindrico que se ha de cortar
en trozos o piezas con las que se¢ va & fabricar un cont%aéﬁapa»
do. Si la pieza de elaboracion es de un material en el»éﬁé no
se pueda penetrar fécilmente, se puede omitir la presencié de
los salientes 140, o
Segin este invento, cada una de las zopas limitadas
122 de la figura 3 tiene medios de comstriceidn de flujo asocig
dos con las mismas. En la modalidad de las figuras 3-5.  Di~
chos medios de constriccion de flujo comprenden una piéﬁé’pos—

tiza o tapon de material poroso indicado por el numero 144. Es

da transversalmente 138. Al igual que anteriormente, la pieza
postize 144 se fabrica preferiblemente de acero inoxidable sin-
terizado poroso con un tamafio de poro por término medio del or+
den de aproximadamente 5 a 15 micras, preferiblemente del or-'
den de 5 a 10 micras, Se observard por la figura 3, que la seg
cidn de tuerca exagonal 136 permite ficilmente la colocacidn

del tapon roscado 130 en la abertura roscada 104, EL1 tapdén 13(

para todo fin practico no serd posible el flujo entre la absr-
tura 116, v.g., cada zona limitada 122, y el conducto 104, ex-
cepto a traves de la pieza postiza de constriceion del flujo

144, TLa colocacion deila pieza postiza 144 en posicion general
mente vertical tiene la ventaja de que, por ejemplo, cuando ung
pieza de madera se ssienta contra la placa superior 102, no -
existe virtualmente tiesgo alguno de que se deteriore la pieza

postiza porosa 144, ZEn el contexto de emplear el aparato de

vacio 100 para cortar contrachapados, la hoja resiliente 114 se
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comprimirahligeramente para formar una junta relativamente her-
Wmetica al aire con le superficie del tronco del que se cortan
las chapas, El saliente conico 140 en cada elemento de iapsn
130 penetrars ligeramente en la pieza de madera, ZEsto cyuda a
las fuerzas de vacio generadas para sujetar la madera firmemen-
te en su sitio. Los procedimientos empleados para cortar pie-
zas de chapa de madera son procedimientos conocidos y no forman
en si parte de este invento.

Un prototipo experimental de aparato de vacuosujecion
100 se comstruyo con dimensiones de aproximadamente 3,65 m de
longitud por 0,609 m de anchura., Este aparato de vacuosujecidn
100 tenfa en este caso 2.750 aberturas y piezas de constriccion
de flujo 144, para utilizarse en el corte de chapas de madera.
Fl aparato de vacuosujecidn 100 se conecto a una bomba de vacid
que tenia una capacidad volumétrica de 1,41 m3/minuto, con una
capacidad de rarificacion de aproximadamente 0,897 a 0,941 kg/

em2, Un tronco se cortd en principio diemetralmente y se labrd

se asentard contra la hoja 114 de material de estanquidad, No
obstante, cabia esperar que debido a la resiliencia de dicha

hoja 114, una superficie aserrada en basto no diferiria notablg
mente de una superficie plana, con respecto a la eficacia de lg
obturacidén formada por dicha hoja 1l4 con la superficie corta-
da del tronco, El aparato de vacio 100 se utilizd con éxito em-
pleando un tronco de aproximadamente 2,43 m de largo por 381 mm
de didmetro colocado contra la placa superior 102 y la hoja de
estanquidad 114. En este caso el vacio minimo formado por la

bombe de 1,41 m3/minuto fué de 0,591 kg/em2. Con un tronco ma

largo, de aproximadamente 3,35 m de longitud por 508 mm de did-

metro, el vacio minimo producido era de 0,724 kg/cmz. La canti
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i0 o presion subatmosférica producida en es
casos era completamente adecuada para que se pudieran cortar
piezas de madera con éxito del fronco que formaba la pieza de
elaboracidn en cuestion, Basindonos en experimentos ilevados

a cabo utilizando el aparato de vacio segﬁn este invento, un

aproximademente 283 cm3 a 566 cm3/minuto, & una presién diferen
cial del orden de aproximadamente 0,517,8 0,941 kg/cﬁég‘funciOm
nara satisfactoriamente. '

Se observard que el aparato de vacio 100 céh?tfuido
segun este invento supone un notable perfeccionamienfd~én lg =
produccildén de contrachapado. Con anterioridad a esté'invento,
el desperdicio debido a tener gque tirar la parte_finél‘que que
daba de un tronco del que se cortaban las hojas de contrachapa
do, alcanzaba aproximadamente de un 5% a 6% del tronco. Dicha|
parte de tocho representaba la cantidad de madera que, anterion
mente, no se podia cortar en chapas debido a la presencia de lgs
garras de sujecéién. Empleando el aparato de vacio 100 segun
este invento, este desperdicio se ha reducido a aproximadamentg
un 1%, Verdaderamente, la porosidad natural de la madera, ¥y 1?
profundidad de penetracion del saliente 140 son los factores
principales que actualmente restrinéuen el corte de chapa a un
espesor de menos de 1,59 a 3,18 mm por encima de la placa su-
perior 102 contra la cual se sostiene el tronco. En realidad,
se ha obtenido una pieza aceptable de chapa de madera del ulti-

mo trozo de madera, v.g., la parte final del tronco del que se

Una modalidad de mayor preferencia del presente inven

to se ilustra en la forma del aparato de las figuras 6-13, in-

clusive., Asi, comenzando con la figura 6, se ilustra en la mig



10,

15.

20,

25.

30'

-19 -

418518
ma un aparato de vacio 210 que comprende una placsa principal

212; fabricade preferiblemente de chapas metalicas, por ejempld

de aluminio 0 acero. Una placa superior 214 se sujeta & ia plg

ca principal 212 mediante sijetadores roscados, por ejemplo tog
nillos de cabeza hueca 216, Una hoja de estangquidad 218 se su;
perpone a la placa superior 214, Esta hoja de estanquidsd 218
se moldea preferiblemente de materiel elastdmero sintétino, pox
ejemplo "NEOPRENE" (Marca registrada) que tiene buenas propie-
dades de resistencie el desgaste y a la corrosién. Ia hoja de
estanquidad 218 se moldea convenientemente de caucho sintético,
preferiblemente con una dureza de durdémetro del orden de 40 y -
60 sobre la escala de dureza A Shore.

Ia hoja de estanquidad moldeada 218 estd provista de

una pluralidad de aberturas 220, Cada una de dichas aberturas

220 estd definide por paredes laterales 222 que tienen una sec-
eidn transversal a modo de fuelle y se proyectan en una dix'ec--l
cidn a partir de una superficie superior 224 de la hoja de estdg
quidad 218. Ios bordes exteriores o librés de las paredes la-
terales 222 estén delimitadas por una pestafia inferior dirigida
radialmente hacia el interior 226 formando parte integra de las
paredes laterales 222 durante el modeo, Las paredes laterales
¥y las pestafias 222 y 226 comprenden wmregion o drea de la plad
ca Ssuperior 214 que se puede considerar como constituyente de
una Yzong limitada", Para mayor claridad, cada zona limitada
formada por las paredes laterales, pestafias y aberturas 222,
226 y 220 esté indicada por el nimero de referencia 230.

Por lo menos un par de bordes laterales dispuestos en
lados opuestos de hoja de estanquidad 218 se sujetan a la placa'

superior 214 por medio de una tira de retén 232 y sujetadores

roscados 234, Este detalle se puede ver mejor en la figura 8.
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La parte prlnclpal de la hoja de estanquidad 218 se sugeta por
medio de arandelas enfaldilladas 236. Estas arandelas enfaldid
lladas 236 se alojan en las aberturas centrales 220 dg?la hoja
de estanquidad 218, asentandose la parte enfaldillada:dé‘éada
arandela sobre una cara de una pestafia 226. ILa arandei;'énfalé
dillada 236 se sujeta en si a la pla&a superior 214 po;:hedio
de una pluralidad de piezas postizas 240 sujetas a la'bfihera. ‘
Una pieza postiza 240 se coloca en cada una de las zonéé'limi—'
tadas 230 y se sujeta a la placa superior 214 con ajuste forza-
do o, preferiblemente, a rosca en las aberturas 242 previstas
en dicha placa superior.

Cada abertura 242 estd en comunicacidn de flujo con -
un canal principal o colector de vacio 244 por medio:de ranu;
ras o canales 246, El colector de vacio 244 y los caﬁales 246
se forman en una de las éaras coincidentes de las placas 212 y
214, En este caso, estdn previstas en la placa superior 214.
El colector de vacio y los canales 244 y 246 se disponen en un#
configuracién a modo de rejilla para unir enmtre si céda unaAde
las aberturas 242 a través de un conducto 248 a tubuladuras o
colectores de vacio superior e inferior 250 ¥y 252, '

Los: colectores de vacio 250 y 252 se fabrican prefer
blemente de tubo de aluminio extruido, por ejemplo, con una seg
cion trensversal de 50,8 mm por 101 mm y con un espesor de pa-
red de aproximadamente 4,76 mm, I& placa principal 212 se su~
jeta a las tubuleduras o colectores de vacio 250 y 252 median-
te sujetadores de tormillo 254, por ejemplo, Htornillos de -cabe-
za hueca, ILas tubuladuras de vacio 250 y 252 selunen, & su vez
e pletinas 256 mediante tornillos u otro tipo de sujetadores

roscados 258, Este dispositivo dé& rigidez estructural a todo

el conjunto.
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Por la figura 6, es evidente que el aparato de vacio
210 es adaptable para poder fabricarse virtualmente a cualquiez
tamajio. Por conveniencia, es preferible construir un aparsto
de vacio 210 partiendo de modulos, cada uno de los cualiss es dg
uﬁ tamafio normal, Dichos modulos pueden ser, por ejemplo, de
aproximadamente 457 mm & 686 mm; o 457 mm por 762 mm de tamafio.
Para formar una bancada de vacio de cualquier drea superficial
predeterminada, se puede determinar_con facilidad cuantos médu-
los son necesarios para conseguir dicha drea,

las figuras 9-11 ilustran un método conveniente para
unir entre si las tubuladuras de vacio 250 ¥y 252. En la figurs
9, una parte de la tubuladura de vacio superior 250 se ilustra
con una placa de cubierta 260 soldada o sellada de otro modo a
su extremo. Una abertura 262 gse forma en una pared lateral de
la tubuladura 250, y comprende un elemento de manguito de roscg
interna 264 conectado a dicha abertura., Un manguito de cone-
xidn rapida de tipo cldsico (no ilustrado) se puede emplear pa-
ra acoplarse con el manguito 264.

Las figures 10 y 1l ilustran la tubuladura de vacio
inferior 252 que tiene una abertura 266 en una de sus paredes,
Dicha abertura 266 tiene también una espiga de rosca interna o
elemento de manguito 265 soldado a la misma, Un tubo flexible
neumstico se utiliza normalmente para unir entre si los dos elg

mentos 264 y 265, poniendo de este modo las tubuladuras de va-

cio 250 y 252 en comunicacidén de flujo entre sf. Por convenie
cia, un extremo abierto de la tubuladura de vacio 252 tiene uﬁj
pieza de conexion 268 sujeta a la misma mediante soldadura u
otros medios de acoplamiento hermético, Ia pieza de conexion

268 estd provisto en si de conductos internos 270. Estos con-

ductos 270 se disefian para conectarse a una bomba de vacio, asd
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pirador ggbt%a figlte de presion reducida. Esto se realiza noz
malmente mediante otro dispositivo de tubo flexible neumatico
de conexidén rdpida (mo ilustrado). Si fuera necesaric, la pie+
za de conexidn 268 podria estar provista de un tapdn de¢&ésa-
glie cerrable herméticamente 272 que se utiliza paras flnéé de
limpieza, o para tomar lecturas de prueba del vacio producldo
en las camaras de la tubuladura 250 y 252, o similar.

Volviendo de nuevo & las figuras 6-8, se observard
que cada zona limitada 230 contiene un elemento de pieZa pos-
tiza 240, Por conveniencia, la pieza postiza 240 es -de estruc+
tura generslmente similar al elemento de tapén roscads 130 de
las figuras 3-5, Asi, en la modalidad de las figuras 6-8, el
elemento de pieza postiza 240 comprende un disppsitivoAde cons
triceidn de flujo dentro del contexto de este invento., Cade
elemento de pieza postiza 240 tiene un agujero de anima dirigi
da. axialmente 280 que se conecta con una aberturs orientada en
sentido transversal 282, ILa abertura 282 puede estar provista
de medios de constriccion de flujo en forma de una pieza posti+
za o tapon de material sinterizado en la forma de la modalidad
de las figuras 1-5., No obstante, es preferible que la abertu-
ra 282 se construya como una "abertura calibrada" que puede te
ner una pluralidad de configuraciones especificas diferentes,
segin se indicara mas adelante, ‘

Se observara en cualquier caso que existe un trayec—
to de flujo abierto pafa el aire desde la atmosfera exterior e
través de la abertura calibrada 282, el agujero de anima axial
280 y la abertura 242 a través de los canales 246 y los colec-
tores de vacio 244 y las aberturas 248 en la placa principal -

212 a traves de las tubuladuras de vacio 250 y 252,

Cuzndo una pieza para elaboracion se coloca sobre el
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aparato de vacfo 210, por lo menos una parte de dicha pieza cu+
brird una o més de las zonas limitadas 230. Otras zonas limits
das 230 quedaran parcialmente cubiertas o quedardn completamen-
te descublertas, Estas zonas limitadas 230 que quedan comple-
tamente cubiertas no formardan cdmaras de presidn donde se prody
ce un vacio por el trayecto de flujo mencionado anteriormente.

No obstante, segin este invento, cada abertura cali-
brada 282 restringe el flujo desde cada una de las zonas limi-
tadas 230, tanto si quedan cubiertas como si no, a un volumen
calculable controlado del orden de aproximadamente 283 a 566
ce/minuto., La gbertura calibrada 282 tiene preferiblemente un
digametro efectivo del orden de aproximadamente 0,00254 a 0,0254
cm, ILa abertura calibrada 282 se puede situar en una de las
aberturas axiales o transversasles previstes en el elemento de
pleza postiza roscada 240, o ain en el conducto 242 formado en
la placa superior 214. No obstante, es preferible proporcionar
la abertura calibrada que constituye el dispositivo de constrig
cién de flujo de este invento en un tapdén o pieza postiza sepa+
rado 290 que se ilustra en la figura 12,

El tapon o pileza postiza 290 se forma preferiblemen-
te por moldeo por inyeccion empleando un meterial polimero -
ablandable por calor como es el nildn 11, polietileno, u otras
formas especificas de nildn, Ademds, se podrian utilizar tam-
bién otros materiales polimeros ablandables térmicamente que
tuvieran propiedades similares.

Con relacion a la figura 12, el tapén o pieza posti-
za 290 tiene una seccidn transversal generalmente cilindrica y
tiene una aberturs interior también generalmente cilindrica 292

Un extremo de dicha abertura interior 292 se conifica segin in

dica la referencia 294, y se pone en comunicacion con una aber<
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tura o conducto calibrado 296. El area en seccion transversal
de la abertura 292 es muy grande si se compara con el drea del
conducto calibrado 296. Este dltimo tiene un didmetrc-sfectivg
del orden de 0,025 a 0,254 mm, segun se ha mencionadO'ap?prioru-
mente. Ademds, los lados del conducto calibrado 296 sg;éh,'por

ejemplo, del orden de cien veces menores que el area gg'seccién
tranversal de le pieza posfiza 290 donde se forma.

Ia diferencia de tamafio entre el tapon o piézé posti+
za 290 y el conducto calibrado 296 es de cierta importancia.
La pieza postiza 290 se ajusta preferiblemente en la'ébéftura
transversal 282 del elemento de tapon roscado 240 por = juste
forzado., Asi, el extremo de la pieza postiza 290 opuesto a la
abertura calibrada 296 se achaflana segin indica la referencia
297. La magnitud de la interferencia entre el diametro exte-
rior de la pieza postiza 290 y el didmetro interior de la aber
tura transversal 282 sers generalmente del orden de aproximada+
mente 0,0381 mm., ILa deformabilidad inherente del material del
que se fabrica la pieza postiza 290 absorberd fécilmente la com
presion necesaria para poder efectuar dicho ajuste forzado, sin
producir deformacion o taponacion de la abertura calibrada 296

Se ha mencionado anteriormente que la absrturs cali-
brada empleada en este caso tlene muches configuraciones espe-
ci{ficas, En la figura 13 se ilustra une modalidad de preferen
cia a mayor escala. En este caso, una parte del tapon o pieza
postiza 290 se ilustra junto con el extremo conico 294 de la
abertura central 292. El-cohducto calibrado 296 que se dirige
desde el extremo conico de la abertura central 292 comprende
en si dos partes, Una flecha 298 indica en la figura 13 la di

receion normal del flujo del aire de volumen controlado a tra-

vés del conducto calibrado 296, Con relascidn a dicha direcciéq

de flujo, el conducto calibrado 296 tiene una parte de entrada
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BOO ¥y unéjiarte de salida 302. ILa parte de entrada 300 es ci-
lindrica y tiene un drea de seccion transversael constante., ILa
parte de salida 302 este conificada y tiene un area de- seccidn
tranversal que aumenta uniformemente en la direccidn que indicﬁ
la flecha 298,

En la figura 14, el conducto calibrado 296 tiene la
forma de un orificio de filo de cuchilla 310 gque se abre en ung
secoidn conificada o de seccidn decreciente 312 cuya drea en sec
cidn transversel aumenta uniformemente en la direccidn del flu-

Jo, finalizando en la abertura central 314, Las partés 312 §y

314 de la figura 14 corresponden a las partes identificadas poq
las referencias 292 y 294 de las figuras 12 y 13.

En le figura 10, el conducto calibrado 296>tiene la
forma de un conducto cilindrico 316. E1 conducto 316 tiene ung
relacidn de didmetro efectivo a longitud del orden de aproxima-
damente 0,l:1 hasta aproximadamente 10:1, o superior. A medi~
da que el digmetro real del conducto cilindrico 316 se aproximsd
a 0,025 mm, no es necesario disponer de una gran dimensidn de
longitud para constrifiir el flujo de aire eficazmente, No obsd
tante, segin aumenta el didmetro del conducto 316 hacia une ci-
fre de aproximadamente 0,254 mm, resulta apropiado aumentar tan
bién la dimensidn de longitud de dicho conducto hasta un tama-r
flo que limite el flujo a través del mismo a un valor del orden
de aproximadamente 283 cc a 566 cc/minuto. Segun se ha mencio+
nado anteriormente, dicho régimen de flujo se mide en condicig
nes de prueba donde una bomba de vacio que tiene una capacidad
de aspiracidn de 0,941 kg/émz. de vacio se conecta a un lado
de la abertufa calibrada 296, mientras que el otro lado de di-

cha abertura estd en condiciones atmosféricas. Bs evidente pa

re los expertos en la materia que segin veria la diferencial de
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presion real a través de la abertura calibrada 296, igualmente
variard el régimen del volumen de flujo de aire que pasa por
dicha abertura. Se ha determinado en condiciones expe?iggnta~
les que una proporcidn de flujo de tan solo 283 cc/miﬁ&tg; a
una diferencial de presidn de aproximadamente 0,517 kg{gmé, de-
sarrollard y mentendré un vacio dentro de la camara dg_éggsién
formada cubriendo completamente una o mas de las zonas limita=
das 230, suficiente para que funcione el aparate de vaefo 210
satisfactoriamente,

Dentro del espiritu de este invento queds ﬁéﬁﬁién con
prendido el que la abertura calibrada 296 puede tener Lna sec—
cion transversal anular, segun se ilustra en la figufé’lS. En
este caso se habilita un conducto conificado 320 en iaﬂpieza
postiza 290. El conducto conificado 320 se ilustra en parte sq

lamente y se conecta a una abertura mucho mayor comparable con

do 320 de la figura 16 contiene un elemento de torpedo o aguja
322, Dicho elemento 322 se sostiene desde columnas apropiadas
(no ilustradas) en el interior de la abertura central de la pig
za postiza 290, Este elemento de torpedo 322 se sostendria de|
este modo con su extremo delantero 324 situado en una posicidn
previamente elegida con relacidén al plano de la superficie @e
la pieza postiza 290 que rodez al conducto conificado 320, Asd
el extremo delantero o punta 324 podris encontrarse mas allé
ﬂgl plano de la superficie de la pieza postiza 290, o ser coind
cidente con dicho plano o encontrarse ligeramente rebajado con
relacion al mismo. De este modo se podria elegir la posicidn
de la punta o exfremo delantero 324 del torpedo 3222, para res-

tringir el flujo a través de la aberturs 296 a un valor del or-

den de aproximedsmente 283 a 566 cc/minuto. También se puede
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hacer que eletfento de torpedo o0 aguja 322 se desplace con

movimiento alternativo para poder limpiar la abertura calibrads

296, segun fuera necesario.

Se comprenderd que en la mayoria de los casoc la lim
pieza de la abertura calibrada 296 serd necesaria de vez en cu-
ando, Esta operacion se realiza facilmente induciendo una pre4
sién sobreatmosférica en las cdmaras de tubuladura 250 y 252,
De este modo se producira un flujo inverso generado a través
de lag aberturas calibradas 296 para su limpieza,

Es importante, comprender que, segun este invento,
cada una de las aberturas calibradas wue componen los medios Qe
constriceidn de flujo permanecen continuamente en funcionamien
to condicional, Segin se ilustra, las aberturas calibiandas per
manecen totalmente abiertas en todo momento, bieﬁ a la tmosfe-
ra o en comunicacion con una cdmara de presion formada cuando

una zona limitada donde se sitla queda totalmente tapade al med

que sea la region o zona con la que la abertura calibrada esté
en comunicacidn de flujo, dicha abertura dejars pasar solamen-
te el volumen controlado de aire a través de la misma, BEste

v&lﬁmen controlado de aire es suficiente para generar y mante-
ner condiciones de presidn subatmosféricas dentro de cada zona
limitada cubierta., Debido a la funcidn que ejercen los medios
de constriccidn de flujo v.g., las aberturas calibradas, aque-
llas zonas limitadas que quedan abiertas a la atmésfera_no afeg
taran perjudicialmente el establecimiento de presidn subatmosfg
rica en las zonas limitadas totalmente tapadas. Asi, y al con-
trario que en la prdctica de la tecnologfa anterior, hemos des-

cubierto que se obtienen ciertos beneficios de mantener constan

temente una capacidad de flujo a través de cada una de las zonds
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limitadas ant o si quedan tapadas como si no, en tanto que el
flujo quede limitado & un volumen controlado calculable, prefe-
riblemente por unz abertura calibrada que limite el flxjo.a
aproximadamente 283-566 cc/minuto, :22:

El aparato de este invento elimina por lo tapt;'la ne
cesidad de aparatos de la tecnologia anterior de tener que reo-
rientar las tiras de estanquidad colocadas en ranuraswénéénaleé
y/o mentener o accionar un dispositivo de vdlvuls eficazmente
par cortar el flujo a través de las cdmaras de presiéﬁ'o Zonas
limitadas que no quedan totalmente tapadas por la pieZa para
eleboracion. Empleando el presente invento para sujeter piezas
de elagboracion en posicidn de trabajo, se consigue eliminar ung
considerable cantidad de tiempo de detencion, especialuwente
cuando las plezas para elaboracion sucesivas tienen formas y/o
temafios diferentes. Se observard también por la descripeidn ai
terior que el aparato de vacuosujecion que incorpora los princi
pios de este invento ofrece une versatilidad considerable en el
uso y modos de aplicacidn., Ias superficies contra la cual la
pieza para elaboracion se coloca puede ser rigida o flexible y>
deformable resilientemente a modo de manto, Ademés, se- pueden
habilitar aberturas calibradas como las descritas anteriormen-
te, en rodillos tubulares utilizados para transportar material
laminar, por ejemplo, en diversos procesos de imﬁfesién.

Por consiguiente, el aparato comprendido por este ind
vento ofrece muchas ventajas y beneficios que no se obtienen
fdcilmente con las estructuras de la tecnologia anterior. En
la descripeion anterior se han expuesto algunas modalidades de
preferencia de este invento, No obstante, se puede recurrir a

ciertas modificaciones y variantes. Por lo tanto, dentro del

espiritu del invento guedan comprendidas todos aquellos cambios
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y modificaciones que resulten evidentes a los en la materie y
que caigan dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas.
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus=
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
princpio fundamental, También se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de Patente presentada en Nerteame-
rica con fecha 6 de septiembre de 1,972, bajo el ndmero 2IP
U.S. 286,661, acogiéndose por tanto a los beneficios que conce
den los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo gue cons
tituye la esencia del referido invento y por lo que se solici-
ta Patente dé Invencion por 20 afios en Espafia sobre: PROCEDI-
MIENTO Y APARATO PARA SUJETAR UNA PIEZA EN UKA POSICION ELEGI-
DA SOBRE UK APARATO DE VACIO; caracterizandose por lo siguien
te:

18,~ Procedimiento y aparato para sujetar una pieza
en una posicion elegida sobre un aparato de vacio, cuyo apara-
to de vacio estd provisto en una de sus caras de medios de es-
tanquidad que definen una pluralidad de zonés limitadas, cada
une de cuyas zonas estd en comunicacidén de flujo a través de
una aberture calibrada con una fuente de presion subatmosféri-
ca, y caracterizado porque la abertura calibrada se mantlene
en todo momento en la misma condicidn de funcionamiento, tanto
si cada zona estd totalmente cubierta al menos por una parte
de la pieza como si no, por lo que dicha abertura limita el fiu
jo de aire a través de la misma a un volumen controlado que es

tablece y mantienen una presidn subatmosférica en cada una de

las zonas limitadas totalmente cubierta.
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288 Prodedimiento, segin la reivindicacidn 1, carag
terizado porque dicho volumen controlado que pasa por cada =~
abertura calibrada es del orden de aproximsdamente 0,0003.a

0,0006 mts cibicos por minuto. -

32,~ Aparato para le aplicacidn del procedim}?%%o, sg
gin la reivindicacién 1 y 2, del tipo de aparato que tiene una
base con una superficie contra la cual se sostiene la‘éi;za, 4
medios de estanguidad sobre la superficie para definif>uﬁa plu~
ralidad de zonas limitadas, pudiéndose conectar cada Zona a -
través de medios de conducto a una fuente de presion subatmos-
ferica, caracterizado porque el aparato presenta una'abértﬁra
calibrada dispuesta para interconectar la zona limitada:y los
medios de conducto y que funciona en todo momento para-iimitar
el flujo a través de los mismos a un voldmen controlado, te~
niendo dicha abertura calibrada un diémetrq efectivo de un ors-
den de aproximadamente 0,025 & 0,25 mm, para limitar de este mq
do dicho volumen controlado 2 un flujo del orden de aproximada+
mente 0,0003 a aproximadamente 0,0006 mts, cubicos por minuto
medidos a una diferencial de presion de 685,8 mm de mercurio,
teniendo el volumen controlado que pasa por cada abertura cali<
brada un volimen total acumulado que no excede de la capacidad
volumetrica de dicha fuente. '

48,- Aparato, segun la reivindicacidn 3, caracteri-
zado porque la ébertura calibrada es un conducto cilindrico.

58,- Aparato, segin la reivindicacidn 3, caracteriza+
do porque la abertura calibrada comprende una abertura anular.,

68.~ Aparato, segun la reivindicacidn 3, caracteriza-
do porque la abertura calibrada tienen una relacidn efectiva de

longitud a didmetro del orden de aproximadamente 0,1 : 1 a aprg

ximadamente 10 : 1,
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%ﬁ.; Aparato, segdn la reivindicacion 3, caracteriza-
do porque la abertura calibrada comprende‘un conducto alargado
formado en una pieza postiza fabricada de un material polimero
resistente al desgaste y a la corrosion.

88,- Aparato, segun la reivindicacion 7, caracteriza-
do porque el conducto alargado es ecilindrico.

98,~ Aparato, segun la reivindicacidn 7, caracteriza-
do porque la @bertura calibrada comprende una seccion conifica-
da de entrada cuya seccidn transversal pe _reduce de tamafio en
la direccién del flujo de dicho volumen contfolado, ¥y una sec-
cion recta de salida cuya seccidn transversal es constante e
igual a la seccion transversal minima de la seccidn conificada.

108,~ Aparato, segun la reivindiecacion 3, caracteriza
do porque dichos medios de estanquidad comprenden una hoja o

plancha de material de sstanguidad resilientemente reformable,

cuya hoja o plancha se configura para comprender una disposi-
cidn de aberturas que estén delimitadas por medio de pared, de-
finiendo por lo tanto las citadas aberturas dichas zonas limita
das,

11e,- Aparato, segun la reivindicacidn 3, caracterizg
do porque dichos medios de estanquidad comprenden una hoja o
plancha de caucho deformable resilientemente, cuya hoja o plan
cha se moldea en una formacion de aberturas en la misma que cons
tituyen dichas zonas limitadas,

128, Aparato, segin la reivindicacidn 11, caracteri-
zado porque dicho caucho es caucho sintético con una dureza de
durémetro comprendida entre 40 y 60 y una dureza short de esce

la A,

138,- Aparato, segun la reivindiecacion 11, caracteri-

zado porque las aberturas en la hoja o plancha de caucho moldeg
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do estan delimitadas por paredes que tienen una configuracién
e modo de fuelle, para aywdar de este modo a su deformacidn con
el fin de efectuar el cierre hermético con una pieza colocada

sobre dicha hoja o plancha, -.

148 ,- Aparato, segin la reivindicacidén 3, carvacteri-
zado porque dicha aberturs calibrada tiene un diémetrgvéfgctivo
del orden de 0,127 a 0,177 mm aproximadamente. »

158,~ Aparato, segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque para sujetar de una forma soltablé una pie
za de posicién deseada, se dota al aparato de un elemenfﬁ de ba
se que tiene una superficie contra la cual se sostiene la pie-
za; medios de estanquidad sujetos & dicha superficie en una cox
figuracion elegida para definir por 1o menos una zona limitada;
medios sobre dicha superficie en cada zona limitada, para for-
mar una cavidad en la misma, estendo adaptado dichos medios de
formacion de la cavidad para actuar conjuntamente con dichos
medios de estanquidad y una pieza acoplandose con esta y super-
poniéndose por lo menos a una de dichas zonas, para definir una
ciamara de presion; medios de conducto en dicho elemento de basd
que se abren en cada una de dichas zonas limitadas y se ponen
en comunicacion con dichos medios formadores de cavidad sobre
la-superficie, estando adaptados los medios de conducto para
conectarse a una fuente de presion reducida con el fin de for-
mer presidn subatmosférica en cade una de dichas cdmaras de pre
sion; un dispositivo de constriceion del flujo de aire dispues-
to en cada dispositivo de conducto, funcionando el dispositivo
de constriceidn del flujo para dejar pasar un volumen controla-

do de aire a través del mismo suficiente para mantener la pre-

sidn subatmosférica en dicha cdmara de presidn, tanto si estén

cubiertas todas las zonas de dicha superficie por la pieza como
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si no, teniendo el volumen controlsdo que pasae por todos los me

dios de comnstriccidn de flujo un volimen total acumulativo me-
nor que la capacidad volumetrica de la fuente de presion redu-
cida.

168,~ Aparato, segun la reivindicacidn 15, caracteri-
zado porque dicho elemento de base es una hoja o plancha de mad
terial resiliente deformable que tiene medios de refuerzo aso-
ciados con el mismo que se deforman correspondientemente de mo-
do que dicho aparato queda adaptado para asumir una configura-
cidn que se conforma en general a la superficie de la pieza,

con la que se acopla el aparato.

172,- Aparato, segun la reivindicacion 15, caracteri-
zado porque dicho elemento de base comprende un elementc de plg
ca rigido.

188,- Aparato, segun la reivindicacidn 15, caracteri-
zado porque dichos medios de formgcién de cavidad sobre la su-
perficie comprenden intercepciones superficiales que se oponen
en comunicacion a través de dichos medios de comstriccidn de
flujo con los medios de conducto,

198,~ Aparato, segun la reivindicacion 15, caracteri-
zado pofque los medios de constriccion de flujo comprende un ta
pon de un material poroso.

208,~ Aparato, segﬁn la reivindicacidn 17, caracterid
zado porque los medios de comstriceion de flujo comprenden una
pieza postiza de un acero inoxidable sintonizado con un tamafio
de poro por termino medio del orden de aproximadamente 5 a 10

micras,

21¢.~ Aparato, segun la reivindicaciodn 17, caracteri-

zado porque dichos medios de constriceidn de flujo comprenden

una abertura que atraviesa dicho elemento de placa y que tienen

N
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una longitud de aproximadamente 25 veces su didmetro efectivo, |

siendo dicho didmetro de un tamsfic elegido para limitar el vo-
lumen de aire que pasa a su través hasta dicho volumen “de con-
trol, tento si todas las zonas limitadas sobre dicha superficie
que estén cubiertas por una pieza como si no. -

228,- Aparato, segin la reivindicacién 15, caracteri-
zado porque dichos medios de constriccion del flujo cqurenden
un dispositivo de vélvula para limitar el flujo de aire que pug
de pasar a través de los mismos por dicho volumen controlado,
siendo suficiente este flujo de aire para permitir lé“éféacién
y mantenimiento de presion subatmosférica en cada cdmara de pre
sién, ‘tanto y estan cubiertas todas las zonas limitadas de di-
cha superficie por la pieza como si no.

232.- Aparato, segun la reivindicacién 17, caracteri-
zado porque dichos medios que forman cavidad comprendeﬁ un gru-
po como conjunto de rebajos mecanizados, habiliténdose uno de
dichos rebajos en cada zona'limitada, estando adaptado dichos
rebajos para retener el‘tapén de material péroso sujeto con el
fin de limitar el flujo de aire pasante al citado vollumen conw
trolado,

248 .- Aparato, segun la reivindicacion 15, caracteri=
zado porque se sujeta uns chapa de acero inoxidable poroso sin-
terizado, con un promedio de tamafio de poro de aproximadamente
5 micras, a dicha superficie del elemento de base y por debajo
de los citados medios de estanquidad, teniendo le chapa de ace-
ro inoxidable material resinoso impermeable impregnado sobre
éreasrelegidas del mismo en una configuracién idéntica a la de

los medios de estanquidad para cooperar con los mismos, estandd

en comunicacidn las areas restantes en cada zona_limitada.fo

da de este modo con un dispositivo de conducto asociado pera de
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jar pasar dieho volumen controlado de aire a través del mismo.
25¢,~ Aparato, segin la reivindicacion 15, caracteri-
zado porque los medios de conducto comprenden una aberturs ros-
cada, ¥ porque habilita wn elemento de tapén correspondientemen
te conificado para hacer asiento en la misma, teniendo sl ele-
mento de tapon un eje geométrico central y un conducto de flu-
jo que lo atraviesa y que comprende el dispositivo de constric-
cion de flujo como una pieza postiza de constriccidn de flujo
de material poroso, colocdndose dicha pieza postiza en un pland
generalmente paralelo al eje geometrico del elemento del tapdn,
268, Aparato, segun la reivindicacidn 25, caracteri-
zado porque dicho elemento de tapon comprende un elemento sali-
ente adaptado para acoplarse a la superficie de una pieza que
cubre una zona limitada, para proporcionar uns @uerza auxiliar
que ayuda a las fuerzas de presidén generadas por vacio para su-
jetar la pleza en posiciodn,
272.~ Procedimiento y aparato para sujetar una pieza |
en una posicion elegida sobre un aparato de vacio, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria y en los
ad juntos dibujos.
Esta Memoria, conste de treinta y cinco hojas, escri-

tas & mdquina por una sola carap 7 NOV, 1973

Madrid,

DBM Industries Limited,
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