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Ia inveneidn se refiere a un dispositivo iijador aspirador.
De un modo mé&s particular el invento se refiere a un dispositivo
iijador aspirador que tiene una o mds aberiura de vacio en la zona
central del disco lijador, o una o mds abertura de vacio situadas;
alrededor de la periferia del disco lijador, o una combinacién de%
una o més abertura en la zona central del disco lijador y una o g
més zbertura situadas alrededor de la periferia del disco 1i;jadorE

Los dispositivos lijadores se emplean amplismente en una

gran variedad de operaciones de fabricacién. Por ejemplo, en la |
dustria de fabricgcidn de autombviles, se utilizan sistemas de li-
jadolpara preparar la superficie metdlica de la carroceria para rg
cibir una o més capas de imprimador, y una o més capas de acabado'
de pintura. Frecuentemente, una o mds de las capas intermedias de
pintura se deben 1ijar o retocar con lija para alisar aristas u
otras imperfecciones en el acabado antes de apliocar la capé final
de pintura.

El lijado es un procedimiento necesario para proporcionax

una superficie lisa al articulo acabado y, por lo tanto, es vi:baé;

| mente indispensable, No obstante existe un problema peremne asocig

do con cualquier operacidn de.lijado, y aun més en operaciones de?
lijado que se realizan empleando equipo mecdnico de gran velocida@.
El material que se elimina al lijar la supefficie se desprende en!
forma de polvo fino. Frecuentemente, este polvo es tan ligero que:
se mantiene en el aire durante un cierto periodo de tiempo antes %
de depositarse. i

En las operaciones de lijado en gran escala, empleando i
equipo mecénico de gran velocidad, se genera una gran cantidad de |

volve fino gque crea una condiciones de trabajo muy incomodas paral

el obrero. El polvo fino flota en el aire durante un considerable%

| periodo de tiempo y es aspirado por los obreros, se deposita sobré
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el problema de formacidn de polvo asociado con opetaciones de 1ija;

lesfuerzos en ésta'dirécci6n se han enoa.minado a intentar aspirar- h
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éus ropas y sobre todas las superficles al descubiocrto que rodean i
. ) |
a la zona de lijado. El polvo es, por lo tanto, un gran inconvenien

te.
Se han realizado muchos intentos en el pasado para redueir

: .l
do a gran escala y & gran velocidad. Un método para reducir el ro;’
blema de fomacj.6n de polvo, particﬁlarinente ‘en.planta de fa.brica-; ‘

cidn de autombviles, consiste en bafiar continuamente la superficie

.{de trabajo con una pelicula m6vii de agua que arrastra el materiall

fino que se ha eliminadp:ﬁor abrasién por decidén de la mdquina 1i-!
jadofa. Egta operaeién:se conoce como "lijado humedo" o "lijado al
zgua®. No obstanfe,,este,sistema, a pesar de mantener la formacidng‘

de poivo a un minimo, exige considerables cantidades de agﬁa v hace

gue las condiciones de trabajo sean incémodas para el obrero, El

obrero debg'}levar ropabimpermeable, y las cond;éiones generalmente
numedas que reinan en le planta de lijado crean un medio ambiente
frio o incomodo, ) T -

Seria preferible que se idéara un sisteﬁa "de lijado.en
seco”, que no diera lugar al prqblema'de formacién de polvo. Loéﬁy
el polvo del aire por medio de un gistema de vacio. No obstante, e; '
tos esfuerzos, hasta la fecha, aolamente han sido ﬁarclalmente ut:-
les. Se ha pOdldO aspirar tan solo una pequena poreién del polvo 1
eﬁaleando los siatemas 1deados hasta la fecha. En el aire permane-”
ce una con51deraole cantldad de polvo que es inhalada por los obre-
ros Yy se dep031ta sobre las piezas asf como los objetos clrcundanﬁfs._

Otro problama asociado con el "1i;ado en seco® de quetosf
metdlicos y'plésticés es que e;rmaterial eliminado por abrasién Qgi

sarrolla una caiga electroestdtica @ue hace que el polvo se adhierL
’ I

a2 la superficie de la pieza que se lija. los sistemas de vacio dise
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. fiados hasta la fecha no han tenido éxito en 1la ellmlnacldn del pol
vo que se adhiere electroestdticamente a la superficle de la pleza
de elaboracién. Para aliviar los problemas anteriores asocizdos con
el "lijaco en seco", hemos desarrollado con anterioridad a este in
5. vento un sistema de lijado al vacio o lijado con aspiracién que es,
muy eficaz para eliminar el polvo deéarréllado'por la mdguinz 1ija}
dora. El sistema se describe y reivindica en la solicitud de pa‘be_g,ﬂ;
te Canadiense pendiente n? de serie 148.535, presentada el 2 de A-
gosto de 1.972. El sistema descrito emplea una cdmara de vacio que
"10, rozea al plato y disco de la lijadora. La cédmara fiene una plurali,
dad de aberturas que estén distribuidas alredédor:de la periferia :
del disco circular lijador del dispositivd; Este sistema ofrece la:
ventéja de disponer las aberturas de vacio mﬁy préximas a la zona
1de la pieza en elaboracidn de donde se elimina material por.abra-
15. 316n ¥, por oonsmgulente, casi no escapa polvo al ser asnirado vor

- una de las aberturas de vacio,

Ho obstante, a pesar de ser muy efioaz, este sistema se
va01o tiene dos inconvenientes. La carcasa de vacio o asplradora
oculta el disco lijador y el plato de soporte de la vista del’ obrer
20. ro. Por consiguiente, el obrero que realiza la operacidn de llgadol
no ruede ver el canto del disco llgador segdn 1lija material de la '
piezz de elaboracidén. En zonas especiales se realiza una con81der§g.
ble cantidad de lijado utilizando solamente un lado del disco 1lija’
dor, ¥ para lijar estas zonas con suavidad, el obrero prefiere ver'
25, la superficie segin le va lijando, Esto no es posible con el siste;
na de cdmara de vacio puesto que oculta el disco 1lijador, é

¥
¢

El sesundo inconveni nte es que la cdmara de vacio aque ro-

dea al disco lijador actda como para-golpes y evita que el disco

!
1
lijador lleyue hasta al extremo de cualquier pieza en elaboracidn |
|

30. que tenga un borde alzado u obstruceién., En tales circunstancias, ?
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suele ser necesafio lijsr las zonas de bordes o rincones tenien
do que-utilizar una lijadora desppovista de camara de vacio ro-!
d?aﬁdo al disco lijador. Esta operscidén es molests puesto gque
exige tiempo y genera una cierta cantidgd dé polvo éue recubre§
otras sonas de ls pieza en elaboracién.

'Parﬁ resolver los problemss anteriores, la invencidn
se refiére_g una miquina lijadora que permite ejercer vacio Qi
rectemeﬁte sobre la superficie de la pieza en elaboracidén en el
lugsr se lijs la pieza, a través del disco y‘plato_de soporte
mientras giran répidamente para reslizar la acci&# de 1ijado

sobre la pieza. Esto se efectia con una carcasa de aspiracién -

situada por.encim#rdel plato de soporte y'en cdmunicaciGn con

_uns ofifs sberturas de espiracién previstas en el plato del dis-’

) lidador.'Un cierre'hernitico al aire entre la caja. de sspira:

ci6n yel plato de soporte cvita ls aspiraczén de aire cusucl
en el sxatema de asplracl6n. Una o mis aberturas se sltuan 45
la zona central del soporte de 83p1r8016n y esta abertura 0. aqu
turas se comunican con sberturas corresrondaentes en el disco
lijador. Gomo variante, o en comb1nac16n con 1a abertura o !
aberturas centrales una o mas aberturas se s:tuan alrededor de |

la periterla del plato de soporte bien en los costados del pl

to de soporte o ‘en 1a periferia inferior en comunicacién con

las abértﬁras.en ls periferia del disco iijador, Se obtienen
los reépltados mis eficaces situando aberturas de aspiraciém
en la zona central y en la zona periférica del plato de sopor-:
te, eépécialmeﬁte para 10s temafios menores de plato y disco 1i :
Jador. Les aberturas centrales cusndo estas se enplean solamenJ'
te, son mis apropladaa para los tamapos mayores de plato de an
porte y disco lijador. No obatante, también pueden ser eficaz E
emplear sclamente aberturas perlféricas. El vacio se préctica |

sobre la sbertura o aberturas por medio de una carcasa de aspi
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racién se situa entre el plato de soporte y el motor que mueveé
el plato de soporte y el disco lijador. “a combinacidn de la
carcasa de aspirac§6n, plato de soporte y diéco.lijador actia
como sistema de aspiracién genmersl que se comunica directamente
5. desde la superficie de la pieza en elaboracién hasta la fuente .
de vacio. :
La ventaja que ofrece el sistema ez que las abertura!
de vacio situadas en el plato de soporte enfocan la accidn de j
‘aSPiracién directamente sobre la pieza en elaboracidén y elimina&
1C. eficazuente er esencia todo el material desprendida de la pieza
en elaboracién. Se-sospeché.que la razén existente para el éxito
inicial que se consigue situando las aberturas enrél plato de so-
porte y en el disco lijador se puede explicar por las circuﬁstag
cias siguientes..Lss lijsdoras disponibles en mercado son de F
15. funcionamiento neumitico e inducen no solamente un movimiento _
de rotacidn al disco lijador, sino también un movimiento de vi- -
bracién. A medida que el disco gira ¥ vibra, la sccidén de vibra-:
¢idn hace que el disco lijador s§1te una lijera distancia séﬁ§;1
randose de la pieza durante un periodo de tiempo muy corto nuchas
20, veces en cada segundo.A pesar de Que no queremos quedar limite=
dos a2 teoria alguna, parece ger que las particulas que se desp:e?

den por abrasién de la piezs en elaboracién pueden emigrsr hacia
: }

fuera o hacia adentro mientras que el disco lijsdor se encuentraf

momentaneanente a una corta distsncia de la pieza de elaboracién;
25s dﬁrﬁnte uno de los ciclos de vibracién y, por lo tanto, virtual—%
mente todas las particulas que se desprenden por.acciﬁn del dis-%
co lijador son recogidas por corriente de aire creadas por las ;
aberturas de aspiracidn en el disco lijador y el plato de soport

en combinacién y son aspiradas al interior de una de las.abertu-i

304 ras. Hemos averiguado que el sistema de lijado es tan eficaz que’
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aun las particules que quedan retenidas entre la superficie de
la pieza por atraccidén electroestatica se liberan casi completa=
men<e. Esto supone una ventaja considerable en operaciones indus.
triales de iijado porque ulteriormente no se tienen que quitar
el polvo dela superficie de la pieza para prepararlé para otras
operaciones como es la de pintufa. El sistema de situar sbertu-
ras de aspiracién en la zona central y la periferia del disco
lijodor es particularmente eficaz para eliminar las particulas
que se adhieren a la superficie de la pieza en elsboracién por
atracclén electroestatlca.

' El sistema.de 1idado del invento ofrece otra ventaaa,

en el sentido de que la accidn de aspiracidén creada sl disponer

de #bertupas de aspiracién pentral; tiende a mantener el disco

lijador contra la superficie de la pieza. De &ste modo se reduce!

al minimo ls presién que el obrero debe ejercer pera mantener

'_elvdisco lijadoi contra la supeificie de la pieza. “a accién de

retencién es partiéularmente‘conveniente en situsciones en las

que el dispositivo lijador debe mhnténerée a una altura por en- ;

cina de la cabeza.No se nroduce acc16n de retenceidén cusndo exzsr

ten solsmente aberturas de asplraolén periféricas en el plato do

soporte. Exlste una accidn-de retencién reducids cuando hay - C
prosentes aberturas dg asplrgcmén centrales y periferlcaa. |
:En_lda'moddioé de. mayor tamaﬁo‘del aparato.liaado#,cqu '
do solasmente héj praggntes'aberthraa centrales de asbiraci&n.
la accién de aspiraéi6n que’manfiené retenida la lijadora a la
pieza es tan fuerte que es v1rtualmento impasible gue el obrero
pueda mover el dlsco lljador alrededor de 1a superficie de la |
pleza en elaboraclén. Para que los modelos de mayor tamano de |

lijadora provista solamente de aberturas centrales de aspiracién

éo puodén mover alrededor de la superficie de la pieza en elabo
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racién con facilidad, es necesario incorporar unas valvula de re '
gulacidén de aspiracidn ajustable en la carcasa de asyirscién,
Esta valvula de regulscién de aspiracién, al ser ajustable,per
mite que el obreroajuste el grado de vacio practicado sobre el
plato de la lijadora. Emplesndo la valvula de regulacidn de asplp
racidén ajustable, el obrero puede encontrar un equilibrio entre g
el grado de fuerza de aspiracidn que mantiene el disco lijedor i
contra ls superficie de la piezas y la fuerza de aspiraciSn nece
saria para eliminar el polvo con eficacia, pudiendo de éste :
modo mover el disco alrededor de la superficie de la pieza pero -
obteniendo, al mismo tieﬁpo, una buena accién de vacio y una eli;
minzcin de polvo eficaz.

' Otro inconveniente del sistema de lljado es que la A je

dura mucho méds que 10 normal. Puede que ésto se deba al hecho

de gue cuando el material se desprende lijado de la pieza en

elaboracién puede permsnecer sobre la superficie de la piezs sin

‘ser eliminado 1nmed1atamente, la 1lija contlnua sbradiendo el ma—

terial suelto, asi como material nuevo de la pieza.Be éste modoJ
parte de lazaccidn cortante de las particulas de abrasivo en 1a’
lija se desperdlcla al inecidir de nuevo sobre particulas que ya

se han desprendido de la superficie de la pieza en elaboracién.

Ademds, cusndo se deja que permanezcan particulas sobre la super
ficie de B pieza en elaboracidén, los espacios entre cada una de
las particulas de abrasivo en la lija tienden a embazar la li,jai
cuanio por resultado una reduccién en la eficacia de corte. i
» Otra ventaja del sistema del invento es que hemos ave-g
riguado que la aspiracién constante de aire a través de los di-
versos orificios de aspiracién, y por de bajo dd disco lijador,%
mantiene el disco lijador, el plato dé soporte y los cojinetes E

de la lijadora frio. Por lo tanto, se prolonga la vida Gtil del °
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disco lijador, el plato del soporte y los cojinetes de la lijadg .

|ra. Ademas, con el disco lijador mis frio, se puede continuar 1i

Jjando dursnte largos periodos de tiempo sin tener gque detener la
maquina periédicamente a causa de acumulacién de calor en ld lija
y qd el piato de soporte. Por consiguiente, se puede conseguir §
una meyor produccién por obrero. , ;
El plato de soporte con lss aberturas de aspiracién .
centrales, o0 lags aberturas de aspiracién periféricas, o abertura%
de aspiraéién centrales o periféricas en combinacién, se puede
utilizar asociado con adaptacién eépecial de nuestro sistema de
dlsco de lija con soporte de material flexible, que es objeto de
ls aollcltud de patente Csnadiense peniiente nﬁmero de serie
203.840, preaentada el 2 de Julio de 1.974. El materisl de sopor-
te flexible puede sey cualquler material flexible aproplado para
el uso.Hemos averlguado que 1s tela de hilo es, partlcularmonte
1d6nea como materlal flexible.FPara adsptar el disco de papel
de 113& con soporte de tela de hilo al plato de soporte provisto:
de aberturas de aspiracién centrales peritéricas o ‘centrales- &
perirerlcas, es necesario situar una o mas abertura, si es conve

|
.

niente, en la zons central del disco lmdador, que ' corresponden

' a la abertura o sberturas, si exzsten en el plato de soporte, y, .

8l es conveniente, un segundo conjunto de sberturss en el borde

dé 1a tela del lino que rodea-al disco lijador o en la periferia

| del disco lijador. Cuando 1la tela de hilo y el disco lijador se

sujetan al plato de soporte, cualquiera de las aberturas centra-

les correéponden cnh cualquiera de lsas aberturas en la parte cen}

I
tral del pleto de soporte, y cualquiera de las aberturss perifé-.

§
1
lijsdor, corresponden a cualqumera de las agberturas en la perigg;
{

ria del plato del soporte. Por oonslguxente, el hecho de montar '
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el discolijador y la faldilla de la tela de hilo sobre el rlato -
de soporte no estorban & la aceidén plena y eficaz de aspiraéién.
El disco lijador y la feldilla de tela de hilo peri-
férica se sujetan sl plato de soporte por medio de una junta té
rica elédstica que se adapta en un canal situado slrededor de la ;
circunferencia del plato de soporte.la junta térica corre sobre %'
la faldilla de tela de hilo y la mantiene por lo tanto con segu-'

ridad adsgpiada a8 todos los lsdos del plato del.soporte.

Las aberturss centrales de aspiracidn en el disco del
lijador, caanao estén presentes, pueden 00n51st1r en una plura11
dsd de aguaeros de aspiracién correspondzentes y situados en el -

mismo 1ugar que la pluralidad de sgujeros del plato del SOportg,

"0 el centro del disco lijador puede ser un gran agujero circular

que deja al descubmerto todas las aberturas situadss en el centro
0 del plato del soporte y permite una total asplraclén sobre dl-'
chas sberturss centrales.lemos averlguado que una plural;dad

de agujeros centrales en el dlsco lijador, 0 una sola sbertura
central en el disco lijador, se comportan con igual pertocciéh":
en éste invento. ' e

De un modo similar, las aberturass en la faldilla de oy

tela de hilo periférica o en la periféria del disco lijador ﬁué-s
den ser sberturas redondas que correspondan y se adapten sobre :
lgs aberturas situadas en las periferis del plato de soporte, o
ranuras que se extienden radialmente desde el centro del disco
lijador comenzsndo en el borde del disco lijador © en un punto
préximo s dicho borde y extendiéndose hasta la circunferencia 3
de la fgldilla de tela de hilo. En éste {(ltimo gaso, el disco :
i

.l
nada obstruya la accidén de aspiracidn de las abertures périféricﬁs

lijedor ticne una apariencia en forma de estrella. De nuevo,

cualquiera de eastas modalidades essatisfactoria, en tanto que



e

10,

15,

20,

25,

300

, to, una sola abertura centrsl de tamano normallzado en un disco
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de aspiracidén en el plato de soporte.Una de las ventajas que ofre
cen el que exista unas sola sbertura central circular en el disco

lijadbr, es que se consigue un disco de papel de lija circular del
mismo temafio que la aberturas central . El disco central se puedq
utilizar como los discos de lijar de menor ‘tamafio para modelos i
de lijadoras menores. De éste modo se reduce al minimo el deéperj
dicio y se aumenta sl miximo los beneficios. El mercado dé dis- '
cos de papel de lija estéd muy normalizedo y los discos de lija

se suelen producir en incrementos igusles de medidas como, por

: edamplo, 76 mm, 102 mm, 127 mm, y asi sucesivemente. Por 10 ten=:

de sran tamano tzene un disco central de tamafio normal corresyon

diente gl tamano de la abertura gentral en.el disco de mayor tg

-~

Hemoa averlguado que la psrte del disco 1ijador que
real:za la mayoria del trabajo, tiende a ser la parte exterior °

y no la psrte 1nter10r del disco circular. Quizal ‘este se deba

!
{81 becho de que las partes exter;ores del disco lijador alcanza$

con mas frecuencla las zonas donde se realizs el lzjadn, y tamo i

] b;én porque el obrero tiende 8 realizar t‘roga especiales ompleqﬂ

.do un mirgen del plato de soporte. For lo tanto, el perforar lis .

zona central del disdo lijador, segin nuestrsa ezperioncia, no é
ha reducido'pateriélﬁente la eficacia del disco 1iJador. A titul?
ilustrativo, con un disco de 205 mm se puede perforsr del pentioé
‘un-diéco dei127 mm de didmetro, dejsndo de éste modo una zons '
de lijado anulx de 38 mm de anchura s cada lado del disco 1ijs
dor. Hemds'averisuado que estazenchura es sﬁficiénte para que 1a§

iiJaAde 203 mm seﬁ muy eficaz; El trozo centfdl circular de 127

nm del papel de 113a se puede utilizer para fabricar un disco

lijador de 127nn.A1 eloj:r el nimero y temafio de 1as aberturaa eh
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{ en el plato de soporte no en una direccidn rsdisl, siné en una

| en funclonamlento, ¥, POr consiguiente, una cierta centidad

1 de 1a accidn de rotacidén se utiliza para syudsr 8 la accién de.

el centro del disco lijador, es 81empre necegario, como es léglco
tener la seguridad de q.e quede una zons de disco lijador sufi- '
ciente psra conseguir una aceibén de lijsdo eficsz, y una catidad
suficiente de faldilla de tela dehilo periférica psra dsr resis=-

tencia sl disco central general y faldilla periférica en combi- I

nacién. El disco lijador permanece entonces sujetoal plato de so+

|
porte y puede resistir las grandes velocidades de rotacién -indmeci

‘das en el disco central y la faldilla de tela de hilo por accién

de la 1ijadora._
Con un plato de soporte de 203 mm, hemos averiguado que’

€8 conveniente situar las aberturas de aspiracién-periféricas

dlrecclon que de una orientacidén de "ruedas de cavilitas" a las
aberturas veriféricas de aspiracidn, cusndo el plato de soporte ‘
de 203 mm se observa desde arribs o desde abajo. Las aberturas
de a5p1rac10n perlferlcas orientadas en rueda de cavillas™® apro .

vecha la accidén de rotacidn del plato de 30porte, cuando esté

asziracibn a través de las aberturas periféricas de aspiracidas

Las aberturas periféricas de aspiracién se inclinen en la direc-

cién de rotacidn del plato de soporte. Si las aberturas de
aspiracidén periféricas se incliﬂan en direccién opuesta, proba- °
blemente la accién de aspiracién no seria an eficaz. Las aber-
turas de zspiracién centrales y las sberturas de aspiracién :
periféricas se conectan de modo que se unen en abertur:zs comune%
gituadas en-una zona central en la parte posterior del-plato

de soporte. En una lijadora de 203 mm, es menos molesto.utilizaé
una csja de aspiracién menor ¥, por lo tanto, es preferible quei

1
la cajs de aspiracién no se extienda hasta los limites exteriores
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del plato de soporte de 203 mm. d
" . Una ventaja que ofrece el disco lijador central sig

tema de faldilla periférica de tela de hilo, ¢s que no es nece-
sario, para colocar un disco lijsdor nuevo en el plato de sopor=
te, manejar colas pegajosas, éue tienden a acumularse en las_abq¥

turas:dq vacio, ¥ finglmente taponan o reducen la eficacia de laf

| accién de aspiracién de las aberturas. No obstante, se comprendei

ra que, a pesar de que el disco lijédor central y la faldilla

periférica de tela de hilo son preferibles, se puede utilizar |

el platc de soporte con aberturas de aspiracién centrales y i

perlferlcas b1en de una forma tnica o en comb;naclon con un dls-
co lijador central qge 8e pega alrplato de soporte.Entonces,cugn.
do se tiene que colocar ﬁn nuevo disco, el disco gastado sé'peia
de la cara del plato y se aplica el nuevo disco. dando una' nueva
mano de cola al plato de soporte.No obstante, debera tenerse eqi,
dado para tener la seguridad de que las aberturas centrales de

aapmraczén no se obstruyan. Las dimensiones de 1: aberturs cen=- 5

J tral, o la posicién de los agujeros de aspiraciéu centrales)’ no

se pueden elegir de una rorma aleatorla. Es necesar;o tener-la
segur;dad de que lag dmensiones de la abertura central ¥y las .

_ A , : . » l
posiciones de la pluralidad de agujeros centrales de aapiraci§n4

. A

'.8eun de tales caracteristicas que se pueda obtener una accién |
I

i

de vacio eficaz en el centro del disco lijador. Si los agujeros .

- . . |
gse sitlan demasiado préximos alcentro del disco lijador, la acc;én

de aspirecién y la capacided de 1a lijadora para aspirar polvo

[}
o : i
de la zona lijads de la pieze en elsboraciém, se reducirdé. De |

- .un mo@o similar; el agujero central no debe ser tan grande que :

reduzca la cantidad de éuperficie lijadora del disco lijador E'

" hasta el punto en,gué no se pueda conseguir un iijadd eficaz.Si

' ge utiliza una pluralidad de agujeros en una configuracién cip |
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cular en 1la zona central del disco lijador, se debe tener cuida:
do péra agegurarse que no se situan demasiado préximos a la pepi?
' feria del disco lijador. Si ésto ocurre,la tendencis es a que se
forma un "punto muerto" en la zona central del disco y no se con
5. | siga ai méximo la eficacia de aspirscién en el centro del dis-
CO. e
La instalacién del disco de lija centrsl y la faldilla|
de tela periférica en combinacién sobre el plato de soporte se
puede facilitar utilizendo un dparato destinado a retener el digl
10, | co de 1ija, el plato de soporte y la junta térica eldstice con :
'la orientacién apropiada.la ventaja dei dispositivo instalador :
es que alinea 10s sgujeros en el disco de lija central y en la :
faldilla de fela periferica con las aberturss corregpondient§éw
en el piato»dg soporte dé la lijadora, y permite que la junte;;

1s, tSrica eldstica pueda saltar fécilmente sobre la faldilla de -

tela introduciendo en un canal circular en el costado del plato

de soporte.Como es légico, el disco de lija centrsl y la faliillr

de tela periférica, junto con la junta térica, se pueden sujetar

8l plato de soporte por medios maﬁuales, pero no resultan fag; '

20, | convenientes. e
El plato de sbporte se construye utilizsndo un diBCOL%%E’
cular compuesto por un material flexible esponjoso en combina~
¢ibén con un disco de soﬁorte de refuerzo ligeramente flexible :
aproximadsmente con el mismo diawetro que el diséo frontai de
25+ | tipo es1.0njoso. ¥s conveniente construir el disco de refuerzo |

de un material ligeramente flexible, porque ayuda al operario

a utilizar los mérgenes del plato de lijar en overaciones eppe

permite que el operario pueda aplicar presidén en el cento del

ciales de lijado.Ls naturalezs semirigida del disco de refuer51
H
i

300 plato .



‘s,

10. *

15,

20,

- 25

30

14~

Lo caja de aspiracidn puede llégar hasta los bordes del. 1
plato delsoporte cubriendo por lo tanto las aberturas de aspira*f.,
c;6n-que Qe situan en el centro asi como en la periferis del rla
to de soporte. No obstante, es conveniente que la caja de éspiri;
6i6n tenga un'tanaﬁo ninimo porque'peaulta menos voluminosa.lor }
consiguiente, se puede utitizar una fapa del plato del soporte '
ligeramente flexible, especialmente pars los tamafios menores de ,

plato de soporte.la tapa o cubierta del plato de soporte rodes a

las aberturas de aspiracién en el plato y coopera con la caja !

i
de asp:rac;én de menor temafio, por 1o que la accibn de vucio se :

transmito dzrectamente desde la caja de aspirscién hasta las abqg
turas del plato de soporte. Esta tqya del plato del soporte se f
construye tamblenﬂo un material ligeramente flexible por lo que :

Acoopera con el dlsco de reruerzo Yy se dobla liseramente cuando

i

sé aplics presz6n al canto del plsto del soporte. o ) g
Para un runcionamiento prolongsdo y exento de sveriss, !

hemos podldo averlguar que el dzsco de refuerzo y la tsps o cu-§
bierta del plato del soporte se puaden rabricar de plasticos
tenaz que se vende con la marca reglstrada "nylén". El plato o
frontal de tipo espondoso se puede fabricar de goma espuma, equ
ma de polluretano flexible o semi flexible, ° algun otro nateridl
apropiado. g comb1nac16n del plato frontal de tipo esponjoso
7 el disco de refuerzo llgeramente rlexlble y la cubierta o tapé

del platc de soporte forﬁa un plato de soporte versatil.para .

1a lijadora.
" Lgs aberturas periféricas de espiracibn sxtuadna en |
el co-tado 0 en 1ado inferior perirerico del plato frontal del !

tlpo esponjoso, se taladran radlalmente y se dlrlgen hacia arni.
I

, ba de forma que se comunlqu@numn la superficie superlor del dlaI
n’

co de refuerzo. Las aberturas perifericas de aspiraci6n se rued
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situar en los costados del plato de éoporte o bajo los bordes '

periféricos del plato. Las aberturas centrales de aspiracidn

se taladran mis o menos verticalmente en la zona centfalrﬁel pla-

to frontal del tipo esponjoso ¥ se comunican con la supe:ficie‘ l

superior del disco de refuerzo. La cubierta o-tapa del plato i
{

de soporte, cuando se utiliza, tiene también una plurslidad de

agujeros de aspiracidén taladrados en uns configuracién eircular

abareando aproximedamenie la mitad de la distencia entre el cen*
tro y la circunferencia de la tapa o cubierta del plato circular.
Ls tepa o cubierta del plasto circular, montads en el ‘disco de re%
fuerzo, crea una-cémara de vacio en la parte poste?ior del disco§
de refuerzo que, en combinacién con la caja de aspirﬁcién,permié,
te inducir aspiracién en las aberturas dsl'plato del soporté.f_ ;
El digco de refuerzo para el piato de soporte se puéde
construir con una variedad de foimas para destinsr el plato de g
soporte a diverf88 nmnecesidades. No obstante, al construlr el '
disco de refuerzo, es necesario tener las seguridad de que la roni
ma del disco de refuerzo permita una gspiracién adecuada en
las eberturas periféricas y en el disco de refuerzo, asi comé?’
eh las aberturas centrales del disco de refuerzo, cuando estén é
presentes ambos tipos de sberturas. A su vez, estos dos conjﬁﬁia
tos dé asberturas deben comunicarse con lss aberturas de asiira-
cidn en la tapa o cubierta del.plato de soporte.

Ia caja de aspiracién que se situa entre el plato de sQ,

porte y el motor de la lijadora de~beran ser preferiblemente )
|

| de construccidén en genersl rigida para que resista la aspiracién’

de vacio y los malos tratos. La caja se puede construir de acero,

plastico rigido, o material similar. Hemos averiguado que es muy|
!

satisfactorio el plastico semi rigido que se vende con la msrca

registrada NYLON, porque el plastico es duradero y de peso ligero.
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La ligerezi del materia! sumenta la capécidad de menejo del épagh

| to lijador en linea generales.

La caja de aspiracién tiene una forma scampanada bési-
ca con una boca de asplracién montada en uno de sus costados.Comb
es légico, si se considera aproplado, se puede conectar una plnr
relidad de salidas de aspiracién e la ceja de aspiracién.Normal {
mente,,es suficiente una boca de salida de aspiracidén. la salldq
de aspiracién se conecta a ung fuente de vacio. Cuando se induri
ce vacio en la salida de sspirscidén, la accién de vacio es in@g'
cida por ia cada de aspiracidn . las derturss de espiracién en
el plato de soporto y, por lo tento, en la superficie de la ple;n
en elaborac;én. _ , |

‘ Como el disco de reruerzo del plato de soporte ¥y la t;

pa P cublerta del plato del soporte, cuando esta prcsente, se .

' construyen de materlales ligeramente tlexiblus, existe la tendqq

cia de que el plato de soporto yla cubierta del plato de sopor (
te puedan e:ectnar,tlexlén, para que apsrezca una abertura cuanj
do la csja de sspiracién se une al plato de soporte o a la cubiep

ta doi plato:dé soporfe. Péra evitar la entrada de aire césua‘

.en la cada de espiracién, que reduciria la eficscis soneral S

de vacio del sxstema de lijsdo, hemos avariguado que es conve-
niente poner una banda eldstics Ilexible alrededor de la perife-

ris de la cajs de aspiracién en e1 pugto en que se encuentra con

el plato de,sopdrte..Esta banda eléstica, flexiona éqﬂ ;a cubicx

momento. Cualquiéra que sea la direccién en que flexe el plato'!

de soporte, y proporcionsr una buena junta de aspiracién sfn cusy
' |
do el plato de. soporte gire con grnn répides: - i

Como es 163ico, tembién resultaria satisractorio cualqui?r
|
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lijador giratorio para lijar la superficie de una pieza, el per

re casual a la caja de aspiracién mientras el plato de sorporte
y el disco lijedor giran.

| En el centro del disco de refucrzo, en su parte postse -
rior, hay un tornillo vertical que se monta a fosca en un tala-
dro roscado en el eje del motor que mueve la lijadora.la rosca
del perno es de ﬁna mano que hace que se apriete el perno, en
lugar de aflojarse, cuando gira el motor y el plato de soporte

esta girando a gran velocidsd. Si la mano de la rosca fuera de

direccién contraria, el perno y el plato de soporte podrian desg ;
coplarse del sotor de la lijadora y el plat6 podria salir vo;andé,
lo cual seria peligroso. %
El invento esta dirigido a un plato de soporte que_q§$
utiliza con una lijadam provista dé una o més sberturas de aqpi—'
racién centrales que. permiten unaasplraclon eu la zona centrg}_
de la superflcle de la pieza en elaboraclén en el plato de sOpqg
te préxima a la pieza que se elija. T
Elrlato de soporte puede comprender una o nas abertd;-f
ras de aspiracién situadas en la periferia del plato, cuyas .
aberturass permiten la aspiracidén en la periferia del plato p;éxi
ma & la pieza que se lija ademés de la aspiracidén realizadas éﬁ'l

1la superficie central del plato. Como variante, el plato tiene ;

una o mas aberturas periféricas de aspiracién que permiten efec-
tuar aspiracidn en la periferia del plato pf&xima-a la pieza qué
se lija. .

El plato de soporte puede tener por lo menos dos abertu%
ras centrales de aspiracidén, o dos aber#uras de aspiracién perif‘
ricas, o por 1o menos dos aberturas centrsles de aspiracién y %

por lo menos dos sberturas periféricas de aspiracién.El invento

comprende, para utilizsrse en una lijadora tiene un dispositivo %
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feccionamiento que compende incluir en la lijadoia medios paras
peruitir que se establezca una aspiracidn en la superfide della
pieza a través del dispositivo lijador giratorio mientras se li-
Jja la superficie poi accibn del dispositivo lijador giratorio.la
#spiracién senpuede establecer‘en la superficie de la pieza a E
través de una 0 mas aberturas sztuadas en el dispositivo ligadorr
giratorio.La llaadora puede comprender una caja 0 carcasa de aspj
racién que se comunica con una o mis aberturas situadas en el |
dispositivo 1ijaaor giratorio sin permitir que penetren una canti~-
dad sensible de aire casual eun el sistema de aspirao16n. _ %
El 1nvento comprende una méquina lijadora que 1nc1uyl~ (a)‘

un motor de lljadora, (b), un plato de soporte, (c) una superri-f

‘cme 1iaadora ¥ (4) una caja 0 carcasa de aapiraci6n que se conecta

a una fuente de vaclo ¥y establoce ung aaplracién en el 1nter10r
de la superrlcle lldadora, o en la perireria de la superficis 13 -
aadora, 0 en la periferla de ls superflcie lidadora, o en el in-:
terior y a la perlfer;a de la superficie 1ljadora. ' 2
El invento comprende un plato de soporte y uns superrlciei
lljeuora en comb:nac16n que se utllizan pera lijsr une pieza, . %
cuya comb:nac16n comprende una abertura de aspiracién situada en |
la zona central de la superficie lijadora y una abertura abertg
ra de aspiracién similar 81tuada en la zona centraldel plato
de soporte conectsndo el lado del plato adyacente a la superrlcié
lijsdora con el lado opuesto'dqi plato, La combinacién de platé ;

y'superficié'lijadora puede comprénder una sbertura de aspiracién

situsda en ls zona perirorica del plato del soporte conectnndo
la zona perxferlca del plato de soporte préxima a la roglén pen;

terlca de 13 Buperfzcie lijedora con el lado de la lijadora

o Ay ~——

opuesto al lado adyacente a la supertlcle lzjadora. El plato de

i

soporte se puede contruir también de forms que la gbertuya de ag
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en el disco llgvdor corresponden en p031cl6n a las aberturas
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piracidén se situe solamente en la zonaperiférica del plseto de agl

porte y conecta la zona periférica del plato prdxima a la regidn

 ceriférica de la superficie lijadora con el lado del plsto opueg.

to al lado adyacente a la superficie lijadora. E1 invento se re=-!
fiere también a un brOcedimiento para lijar la superficie de una
pileza utilizando un dispositivo lijador que comprende: éliminar

las particulas lijadas de 1la supcerficie de la pieza, establecien
do unagspiracién en la zona-central-del dispositive lijsdor pré-
xima a la superficie de la pleza, 0 estableclendo una asplraclén

en la zona perlferlca del dlsposltlvo 1ljador préxlma a la supqg!

¥ en la zona periférics del dispositivo lijador préximo a la su~

perflcle de la pieza.

P TS T

E1 invento comprende tamblen un diseo 1ijador que sa ”

utiliza com un ‘plato y que tiene una. abertura central de aspsra
€ },“' :-.. i

c¢ibén, que comnende una superflcle 11;adora permferlca con grano o

abrasivo ¥ una abertura de asp1racz6n en su centro. La superflcle
2o Tiglo de oo, 29"3
llgadora puede llevar suaeta una faldllla rlexlble per;fér;ca.La

super£1c1e llaadora puede tener una o mas abertura de asplracl5n
4 FUS RN 7RI TN (l;‘.,“g

turas de asplraclén correapoudlentes 31tuadas en el mlsmo. El :

plato de soporte, aunto con el dlsco 1ljador, se utlllza por lo

'! -

ménos con una abertura de asp1r=c16n en su perlrerla adomas de

1s abertira de aspiracién centrsl y las aberturas de asp1racx6n

de aspiracién del plato de soporte. : t
“\. [ SRS A

El invento se refiere también & una ‘ceja 0 carcasa de
asplraclén que se utlllza con un d18p031t1vo lljador. La caaa i
o~ -

permlte éstablecer un vacio en el dlSpOSltlvo llaadOr glratorlo ;

sin entrada deuna cantidad sens;ble de aire cabual en la caaa de '
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aspiracién. En la caja se puede situsr un mando de corte de la 8g

-.ﬁiraci6n. Un dispositivo de éstanquidad se puede habilitar sobrg

la‘caja'de‘asﬁiraciﬁn pora evitsr la entrada deuns cantidad sen-
sible de aire'casﬁal en 1a‘caja de aspiracidn. ’

Finalmeﬁté, el invento comprende un cargador que se ;
utiliza para fijar un disco lijador al plato de soporte, que com!
prende (a) uns caja de cargador, (b) un vastago de centrado vert‘
cgl montadod en el centro de la caja del cargador, (6) un disposi

tivo de resorte situado asoéiado con el vistago de centrado y. (d

| una placa centradora montada en el dzsposztmvo de resorte,

. DIBUJOS

En los dibujos:
La flgura 1, es una vista en perspectxva de uns lijado-.

ra neumatlca con un accesorlo de plato de soporte y caja 0 carca-

- ga de vaclo o aspmradora.

. Le fzgura 2, o8 una vista superior de la tapa del pl.“

to. E
La figurs 5, e8 una .vista superior del plato de soporte

’ ilustrado en la figurae 1, : ,.;1

-La rlgura 4, es una vista de costado cortadadel plato S

de soporte representado en la figura 3. '
" La figura 5, es ung vista cortada del plato de soporte :

-11ustrado en la tlsura 4 con la tapa del plato 11ustrada en la

La figura 6, es~uné vista superior de un disco J.:i.;ia_dor'E

"~ Le figura 7, es una vists en perspectiva de una lija~- ,
dora, caja de vacio o aspiradora, y un plato de soporte con el !

| diseo lzjador_mlustrado en la figura 6, montado en el plato.

La figura 8 es una vista percislmente corteda de la 1i

Jadora, csja dé vacio o aspirsdora, y plato de soporte.
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La figura 9 es una vista en perspectiva de una lijadora {
caja de vacio o agspirsdora, plato de séporte ¥ una sola abertu-
: ra central de aspiracién y un disco de lija montado en el plato
de soporte. .

?. La figura 10 es una viéta‘de costado de un pldo de sopog
"te de 203 mm con disco de refuerzo. '

La figura 11, es una vista en perspectiva de una lija- |
dora neumética de 203 mm caja de aspiracidn o vacid, plato de s
porte de 203 mm, y un disco de 1lijs de 203 mm montado en el_pla@o
10, de soporte. . - E

.La figﬁra 12, es una viste en slzado de la caja éé aspi
racién ilustrada en la figura 11, .

La figural’, es una vists en perspective del lado infe-
15 rior de la caja de vacio o aspiradora ilustrada en las fiéuf#s '
12 y 13. .

La figural4, es una vista tridimensional de un plafo-
de soporte de 203 mm de refuerzo segin se ilustra en la rigufa

10.

20, La figura 15, es una vista superior de un disco de lijs

con una sola abertura central de aspiraciém y aberturas de as ~ |
pirscién periféricas cerradas.

La figura 16, es una vista de costsdo parcislmente

cortada de un plato de soporte con un amortiguador elastico mon

25 tado por debajo y un disco de lija montado sobre el plato de so{
porte.

La figura 17, que se ilustra en la misma hoja que en
las figuras 1 y 2, y uns vista percial en seccién de un disposil
tivo cargador de disco de lija.

La figura 18, es una vista cortada de un plato de so-;

" 30, ' porté similar al de la figura 5, excepto que solsmente se ilus- !
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tresn aberturas centrales de aspiracién y,

La figura 19, es uns vista cortada de un plato de soportei

similar a la figura 18, excepto que solsmente se ilustran aber-
turss periféricss de sspiracidn.

La figura 20, es una vists superior de un disco de lija

con una sola abertura central de aspiracién y aberturas de aspi-

racién periféricas cerradss situadas en la periferia de la super

ficie lijadora.

La figura 21 es una vists superior de un disco de lija
con una porcidn central y proyecciones localizadss alrededor del
perimetro en la porcidn central y que se extienden radialmente
desde el mismo.

La figurs 22, es una vista lateral de un disco de lija
como se¢ ilustra la figura 21, sujetada a un plato'soporte median
te un alillo en forma de O. _

Refiriéndonos a la figura 1, una lijadora neumitica

1, movida por afre comprimido que se recibe a través de la condug
cibén de aire comprimido lg, mueve un plato de soporte 2, que
lleva montado por encima uns tapa de plato de soporte &4 y una cg
Jja o carcgsa de aspiracidén 10 con una boca de aspiracién 13. La
figura 1, ilustre las aberturass periféricas de aspiracién en sl
plato de soporte 2.También pueden haber presentes aberturss cen-
trales de aspiracién en el plato de soporte.

El plato de soporte 2 se fabrica de un disco de refuerszdg
nervado 8 que se fijs y se superpone s una pieza de smortiguacién
resiliente 9 (vease la figura 3 para més detslles). La pieza de
smortiguascién resiliente 9 puede tener diversos grados de flexi
bilidad para adaptarse al tipo de trabajo de lijado que se desea

realizer. El plato de soporte 2 lleva alrededor de su periferia

uno o més sgujeros periféricos 7. En la préctica, la sslida de

~ o e
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aspiracidn 13 se conects s uns fuente de vacio que practica un
vacio sobrela caja de aspiracién 10 y en el sis?emé general del
plato de soporte,

La tapa o cubierta del plato de soporte 4, y el disco
de refuerzo nervado 8, se construyen normalmente de materiales :
semi rigidos, ligeramente flexibles, que, cuando flexionan, tien%
den 3 crear una abertura entre la tapa o cubierta del plato de
soporte 4 y la parte inferior de la caja de aspiraciénlo; Para
dar estanguidad a'la aspirscién, se monta un anillo de estanqui
dad de aspiracién 3 slrededor de la priferia de la caja o0 carca=~
sa de aspmaclon 10, inmediatamente por encima de la cublerta del
plato de soporte 4. El anillo de estanquidad de asp1rac16n 3 se
suele fabricar de caucho, o material eldstico similar, y se cortq

a mayor tsinaiio que Yo normal para que halla una cierta cantlaad T

de huelgo 3a en la parte central del anillo de ,estanquidad 3.

Como el anillo de estanquidad se fabrica de material eldstice, :
el huelgo mantiene una presidén descendente constante sobre:la. tgi
pa del plato de soporte 4. Para evitar que el enillo de estanqu;z

-

ded de aspira¢ién 3 corra sobre la caja de aspiracidn 10, se zi
tda un asiento de anillo de estanquidad 14 de la caﬁa de aspiTY.
racibén 13. Este asiento del anillo de estanquidad 14 se puede fop
mar en la caja de aspiracién 10, o puede ser simplemente un afo;
metalico, o medio gimilar, sujeto a la circunferencia de-la cajn=
de aspiracidn. El disco de refuerzo nervado 8 lleva situado alre

dedor de su ci.cunferencia un cansl periférico 23 que se ut;l;za

para montar un disco de lija sobre el plato de soporte por medio,.
de una junta térica, segln se explicarédcon mas detslle en la
memoriae .

Un dispositivo de corte de las gspiracidén se situa en

la caja 10. E1l dispositivo consiste en una ranura horizontd 70
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con uné placa de cierre de aspiracién 71 montada por detras de 1+
placa.Un mando 72 se une a ia placa 71. La placa 71 se desliza :
ihoriiontalmenté por detris de la rmnura 70. Cuando se tira del

| mando 72 totalmente segin se ilustre en le figursl, la‘caja de

5. @spiracién 10 queda completamente cerrada y el vacio establecido.
. en la caja 10 a través de la boca de aspiracién 13 se trahamite .
a los orificios de -aspiracién 7.Cuando el mando 72 se lleva sl |
extremo de la derecha de la ranura 70, segin se verd en la flgurl
1, la placa 71 se desliza en el interior de la caja 10 y cierras '
10, la boca de aspiracién 13. Es conveniente poder cortar 1las aapzra

i clones cuando se cambla un papel de. liJa en el plato de soporto
2. De otro modo la lida tlende a8 ser asp;rada en los orificios

do aspiraclén 7y se puedon romper o quedsr muy deformsda, El ai
+uar el mando 72 y 1a placa 71 en poalclonea intermed;aa a lo lag
15, . |go de la ranura 70 permlto adustar el grado de aspiracidn en . la
caja o carcasa de asPiraclén 10. Refiriéndonos ala figura 2

Asa verd que ls tapa del plato de soporte 4 viene s:tuadas una o i
nés aberturas de aspirac16n 5 de la tapa del plato y un oritlcio
receptor en su centro 18. . o
20, | ' La.figura 3 ilustpa una vista supefior de un disco @e
refuerzo.ne:vado 8 y una pibza amortiguadbra_resiliente 9, con
uno o mas orificios centrales de aspiracidén 6_situadoéren’su '.5
regiénAcéntfal ¥y uno o més oriricios periféricos de aspiréciéﬁ 7.

alrededor de la perlrerxa del plato de soporte, Un perno 17

25¢ se 3itua en el centro del dlsco de. refuerzo nervado 18. R plto
| de soporte con orificios de sspzracién centrales y porirérlcos
sirven para conseguir una naxima accién de elim;nac;én de polvo, ;
Un disposltzvo de 8 aberturas de aspiracién centrales y 8 peri~ g

fericas ejerce una accién de eliminacién de polvo buens. . ;

30, La figurs 4, ilustra'upa vista de la figura 3 tomada s 1o’
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largo de las lineas de corte A=A. Se verd que los orificios cen
trales de ~spiracién 6 atraviesan completamente el plato 2. Loé:
! grificios periféricos de aspiracidn 7 conectan la regién interior
. -del disco de refuerzo nervado del plato 8 con el exterior de la i
Se zona periférica de la pieza smortiguadora resiliente 9 del platoL
Tla figura 5 ilustra una vista en seccidn del plato de '
soporfe, con una tapa de plato 4 montada sobre el disco de refue
zo nervado 8., La tapé del plato de soporte tiene aberturas de
aspiracién 5, y dichas aberturas de aspiracién 5 se comunican o
lb. con los orificios centrales de aspiracién 6 y 108 orificios |
periféricos. El plato de soporte con las aberturas de aspiracién:
situadas en ‘el mismo se convierten, de hecho en uns cémaraAde.; :
| vaeio giratoria en condicioﬁes de funcionamiento. -
La figura 6 ilustra un disco de 1ija 15 que se utiliza
15, | asociado con un.sistema de plato de soporte que tiene ab erturas
' de aspiracidn centrales y periféricas como lag descritas en les
figuras 1 a 5 inclusive.~a zona central del disco de lija coﬁéig
te en un disco circular 15, con una faldilla flexible perirérica;
16 unida el mismo. EL disco centfgl 15 tiene una pluralidad™
2Ue |de aberturas de aspiacibén 20 situadas en ls zona central. En .

la faldilla flexible 16 tiene una pluralidad de aberturas de

aspiracién diripidas radislmente 21, separadas mas o menos equi=-

distantemente alrededor de la circunferencia de la fildilla flexi'
ble 16. E1 disco de lija 15 tiene grano abrasivo 22 fijo a 1;
25, subepficie del disco 15, Esta zona se utiliza para realizar la
. |operacibén de lijar. En la faldilla periférica flexible 16 no se :
fija grano abrasivo 22. El disco de lija 15 tiene un agujero
centrado 19 situado en su centro. Este agujero centrador 19

sirve para alinear y unir el disco de lija 15 y la faldilla fle

3C. Ixible 16 al plato de soporte 2, segin se explicara més adelsnte
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La figura 7, ilustra una vista de costddo de una lijadofa i
l, unas baja o-cércasa de vacio, y un dispositivo ce pléto de so
porte, con un disco de lija como el ilustrado en la figura 6,
) sujeto a la Buperflcle inferior y lateral del plato de soporte. ‘
Se La faldilla flexlble 16 se pliega hacia arriba alrededor de los'
lados del plato de soporte, de modo que las aberturas de aapzra-'
cién de las faldillss flexibles 21 coincidsn con las sberturas
perlierlcas de asplraczén 7 del plasto de soporte, le este modo,
la faldlla tlexlble 16 no estorba el paso de aire a traves de -
10, - |1as aberturas per;ferlcas de asplraclén 7.La faldllla de asplra-{.
c16n flexlble 16 se mantlene contra los lados del plato de sOpqg,
te por medio de una Junta t6rica dlastlca 24 que descensan en al~
_ canal perifer;co 23 del disco de refuerzo 8 (vease la figura: 1)
El disco de lija 15° se une al plato de 80porte de modo que el 13
'15. 1 do de abra31vo del dlsco de lija 15 ae encaro en sentido contre— f
| rio al plato de soporte haCIa la superticie de cualquier pieza

que exija: lljado.

| _ La figurn 8, ilustra ﬁna vista parciaimgnte.éortada de
o la cdmbihaci§n de plato de soporte y csja o carcasa de aspira~ |
20, cién y qi'pétiéﬁ‘dé riujq de aire que se crea cuando se estable

ce vecio en 1la boca de sspiraciém 13. EL vacio en la boca de’

o et —— pe . b veae .

&ppiracién 13 se puede establecer utilizando una aspiradora de
tipo industrial d@ tipo industrial de dos cabéllos, como pér

ejenplo la aspiradora industrial portétil febriceda con ls mqé
25. . ca registrada "Eireka". Esta agpmradorg tiene un tubo flexible
de asplraclén de 31,75 mm, que es idesl para hhirse a la Béc£m !
de aspiracl6n 13, En 1a figura 8, se vers que el aire es asping
do a traves de los oriflclos de asp;raclén centrales 6, asi . couoi

por los OrLflciOS periférlcos de aspiracién 7, El aire procedenl

30, ‘ te de estes dos tuentes es aapirado a través de 1os orxtic;os !
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de aspibacién 5 en la tapa del plato 4. El asire se recoge entonces

en la caja de aspiracidén 10 y se expele s través de la boca de

:gspiracidén 13. Con éstesistema de conectar las sberturas de aspi ;

racidn, se pueden aspirar aire a través’de las gbérturss 6 y lasg
aberturas 7 aun cusndo el plato 2 gire rapidamente por accidn
del motor de la lijadora 1 y la caja © carcasa 10 pérmanece es- |
tacionaria, La figurs 8 demuestra fambién la forma en que el pla

to de soporte 2 se conecta al eje de transmisidén 25 de la 1lijs

dora l. El eje de transmisién 25 de la lijadora 1 tiene una jor -
teherramienta 26 en su extremo inferior. En el portaherramienta

26 hay un agujero de tuerca de spriete 27. EL tornillo 17 del

plafo de soporte 2 (vease la figura 4) se monta a rosca en el
portsherramienta 26 y después se sujeta por medio del agujero
dé tuerca de ap?iete 27 A

La figura 9 ilustra una vista en perspectiva vuelta ha= ‘

cia arriba de la lijadora 1, caja de aspiracién 10, y plato ‘de -

soporte, en combinacién, donde sparece visible el lado inferior

del plato del soporte y el disco de lija 15. Ucho sgujeros ééih ‘

trales de aspiracién 6 se distribuyen de un modo uniforme slre:-

decor del 4rea central del plato 9. Estos sgujeros corresponden

radialmente en posicién con los sgujeros periféricos de aspira=
: |

cién 10. Se ha hallado conveniente el coordinar radislmente la

posicidn de los agujeros centrsles de sspiracién 6 y 1os agujeros

de aspiracidn periféricos 7 tanto con fines de fabricacién como
de montaje del disco de lija. .
El disco de 1ija'l5, seglin se ilustra en la figura 9,tiene-§
solamente un agujero central de sspiracidn 18. En éste respecto 5
difiere del disco de lijs ilustrado en la fipgura 6. El disco de

1ijs 15 ilustrado en la figura 6, se puede utilizar también con

las 6 aberturas de aspiracién 20 o alinecadas con las 6 aberturas'
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de aspiracién 6 del‘plato de soporte., La faldilla flexible 16 dai
discb de 1ija 15 se sujeta al plato de soporte por una junta téri
.ca de caucho 24,

La figura 10 ilustra un plato de soporte de mayor tanaﬁ¢ '
5 29 que se conoce como plato de soporte de 203 mm. El plato de sgi
porte de 203 mum se fabrics de un material de tipo-esponjoso semi%
flexible circulsr 29 que lleva montado en su parte superior un §
disco de refuerzo 30, El disco de refuerzo 30 se fabrica de un ma
| terial semirigido que tiene solamente flexibilided limitada. Una;r
10, pluralidad de orificios centrales de aspiraciém 31 se extienden
vert;calmente & través del disco de refuerzo 30 y el plato de 89
porte 29. Una serie de agujeros periféricos de aaplracién 32 se _
puede 51tuar alrededor de la perzférxas del  platode soporte 29.
Egtos aguaeros perlrérlcos de asplracmén 22 cusndo eatén presen- .
15. tes,.se pueden unir con los agujeros centrales_de.asplracién 3,
segin indican las 1ineas de rayss en 1a figura 10. De este modc '
cuando hay presentes aberturas periféricas 32, un vacio establoci-"
do en la parte ‘superior de los agujeros 31 aspirara aire a unavéd
de las aberturas perlférlcas 32 y el fondo de las aberturas cer~ |
20, trales 31. Un canal periférico 42 se forma en el plato de aoporte
29. La caja o carcssa de sspiracién se ilustrs con lineas de Ta- .
yas en la f;gura 10 superpuesta al disco de refuerzo 30 ¥y el pla+
to de soporte 29 en combinacibn. :

Ls figura 11 ilustra un plato de goporte de 205 mm en cég
25, binzeibn con una caja o carcasa de aspiracién 34 de 203 mm y un !

. motor neumftico 33 de 203 mm. El motor neumético se mueve por me

Ve o

de cs

dio de unse turblna de aire que tiene una potencia do 1l

ballos. Se puede adquirir un motor de turbina de aife spropiado !
. . !
de la marcs registrada DOTCO y hace girer el disco de lija 32 a

30, |una velocidad de aproximsdamente 1,500 T.p.m.
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La- caja de aspiracidén 34 consiste en una boca de aspirs
c¢idén 35 y un anillo de estasnquidad 36. El1 anillo de estanquidad
se fabrica de caucho, o algln otro material eléstico apropiado,
7 se puede reforzar para que resista la traccién ejercida por el
Se vacio afiadiendo una capa de refuerzo de lona, o algln otro nate—
' rial apropiado. El anillo de estahquidad se mantiene en su sitid
mediante uns banda de caucho 37. La carcasa de aspiracidn 54»ani¥
1lo de estanquidad 36 se superponen al dis¢o de refuerzo 30. La-l
carcasa de aépifaciGn 34 se sujeta al motor neumdtico 33 por me-1
1o, dio de una sbrazadera ajustable 43. ‘

Un disco de lija de 203 mm 39 se sujeté en su sitio so#i
bre el plato de soporte de 203 mm por medio de una f#idiila Ilg-'
xible de 203 mm 40, y una junta térica 41 de 203 mm, Las abé;tu4
‘ras en la faldilla flexible 40 coinciden con los orificios peri- f
15, féricos de aspirscién 32 del.plato de soporte de 203 mm bu9n¢9 »
existen aberturas periféricss-32; . ' _

Se ha averigusdo que, en la practice cusndo serutiliza
un plato de soporte prov1sto solamente de aberturas centralas ueg
asplracl§n, 7 cuando se establece vacio en la gbertura de aspirai
20, c¢ibén 35, la combinacién del plato de soporte y'digco de lija’ 52 §
de 203 mm se mantiene contra la piezarcon tal fuerza que ie-rgsui
ta dificil al operario mover la lijadora de 203 mm por la superfi
cie de la pieza.-Por consiguiente, para que le lija@ora se pueda
mover alrededor de la pieza a mano, es8 necesario diafoner de una
25, vélvula de regulacién de las aspiracidmn ajustable 38 situsda en 5
12 caja 0 carcasa de sspirscibén 34. Esto permite ajustar la fuer?
za del vacio en la carcasa 34 de modo que la lijadora se pueda ;

mantener contra la superficie de la pieza solamente con una fqui

za moderada. Cuando hay presentes aberturasAperiféricas de aspi=i

30. racién, la fuerzs de retencién contra la superficie de la pieza
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e8 imperceptible y no es necesaria una vélvﬁla de rqgulaci&n dei
ls aspiracidén 38,

La figura 12 ilustra una vista en perspecti;a de 1la ca-
Jarde aspiraci6n'34 con el anillo de estanquidad 36 ¥ la banda
5. | de caucho 37 en su sitio. La vilvula de regulacibn de las aapirm
| cibn ajustable 38 se puede construir utlllzando un tornillo 38a'
que se adapta a través del interior de un muelle esplral vertlcag
44. En la caja o carcasa de aspiracién 34 se practica una serioi
de pequefios orificios de vélyula de regulacién 45. El lado infe :
10. | rior de la caja © carcaaa de asplraczén 34, eegun se ilustra en i
la flsura 13, representan 1os demﬁs componentes de ls valvula de
'regulacl6n dg aspiracifn ajustsble 38, E1 to:nlllo 38a ge adaspta
‘en uns tuefca dé la vélvula de regulacién 47. Lé tuercas 47 man- '

tiene un disco de vélvula de regulaclén 46 en su sitio contra 1:

cuando se establece un vacio en el interior de la caja o earcasai

do aspzrac;én 34 por ‘medio de una boca de aspiraci6n 35, el discp

15, - superfzcie de 1a caﬁa 0 cercasa de .aspirecién 44, En la préctica

| 46 es arrastrado hacia el 1nter10r contra la tuerza del muelle
espiral 44, produclendo de este modo una lijsra.abertura entre
20. el disco 46 y la cajd 0 carcasa de.Aspiracién_5#. Entonces se'@g
ﬁira airé 8l interior de la carcasa 34 a través do:ios'oriticio:
de ‘vélvula de regulaoi6n 45, El aire aapirado en la cada "] carqg;
sa de aspiracién 34 desahoga en cierto grado la aspireclén esta'

blecids en el interior de la caja 0 carcasa de aspiracién 34. La

. 25¢ | uagn;tud de este. desahogo se puede sjustar a las preferencias
del operario que maneje la 1idadora de 203 um, tensando o aflodqﬁ
do el tornillo 38a y la tuerca 47 en ‘combinacién lo cusal, 8 su.

.vez. adusta ‘1a cantidad de tensifn del muelle espirnl 44, El1 gra]
do de tensién del nuelle 44 regula proporcionalmente el grado do.

504 vaczo que se puede establecor en la caja o carcasa 44. . _%
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Lg figura 13 ilustra también una ranura de aprietﬁ 48
situada en la pared lateral de la caja de aspiracibn 34, Esta ra
nura de apriete 48 permite introducir una llave inglesa o cual-

quier otro instrumento apropiado a través de la pered de la caje

'de aspiracién 34 para conectar el plato de soporte 29 al eje de |

transmisidén del motor 33.
Ta figura 14 ilustra un detalle de la forma en que se

conectan los orificios periféricos de aspiracién 32 en el plato

. R I
de soporte de 203 mm a los orificios de aspirscién 31. Debido a '

la conexién, el vacio para los orificios periféricos de aspire-

¢ibn 32 y los orificios centrales de sspiracién 31 se establece’

por medio de los orificios centrales 31. Los orificios periféri-
cos de aspiracién 32 se bueden conectar diféctamente_al orificio
central de aspiracién 31 correspondiente direcqi6n radial si asi
se deseé; Ho oﬁstante, se ha averiguado que a medida que el ﬁiato
de soporte 22 gira‘a una velocidad de 1.500 rpm, o aproximsaumen
te, se puede 6btenéf una aspirascién mejor a través de los orifi—g
cios periféricos de aspiracién 32 aprovechsndo ls fuerza de ?°qﬁ
c¢ibn del plato de soporte 29, Esto se consigue uniendo los orifji
cios periféricos de aspiracién 32 con los orificios centrales <0

rrespondientes 31 que inmediatamente preceden a los orificiva de’

"aspiracién 31 orientados radialmente con los orificios periféri-

cos de aspiracibén 32. Este sistema de conexién de unea apariencia
"pueda de cabilles" a la orientacién de los csnales de conexibn .
50 que se representan por medio de liness de rayass en el plato d?
soporte 29. La figura 14 ilustrs tembién un tornillo 49 que se
utiliza para conectar el plato de soporte 29 gl motor 33 (vaase§
la figura 11). Un disco de lija de 203 mm, que tiene aberturas i
centrales de aspiracidn que corresponden en posicién con las abeé,
!

turas centrales de aspiracibén 31 del plato de soporte 29, y abe_z_:j
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turaQ porlrérzcas de aspirecibn en la faldills flexable correspog_
dientes en posici6n a los orificios periféricos de sspiracién 32
del plato de soporte 29, se pueden utilizar pars la lijadora de
20% mm, Dicho disco de lijs puede tener la apariencia del disco
Se ilustrado en la figuras 6. No obstante, se puede utilizar una ver
sibn modificangQué tenga solamente una abertura céntral. La abepr
tura central eh esta vérsién permite aspirar aire sin perturba~
cién a través de las aberturss centrales de aspirscién 31 del plé
7 to de soporte de 203 mm, Otra posible variacién del disco de 113&
10. se ilustra en la figura 15. En dicha variacién, el disco de lija.
51 tiene una sola abertura central 58. No obstante, la faldilla
flexlble 52, en lugar.de tener aberturas alargadas dlrigidas ra-
dislmente hasta las extremidades perlrérlcas de la faldilla fle-~
xible, segiin se ilustra en la I1gura 6, tiene aborturas de tipo :
15. | eircular 53. Estas aberturas 53 permiten que se aspire gire a - f
través de las aberturas porlf&ricusrde agpxracxén 32 del plato E
de. soporte de 205 nm, | '
Con este invento .se pueden utilizar tambl&n otras tornas
y tipos de dlsco de 1133. Por'ejemplo, el disco de 1ija pueae cep
20, slmplemente un disco _eircular con o. sin aberturss centrsl de aa-
pirecién ‘dependiendo del hecho de que halla presente una aberturn
similar de asplracién en el plato. Esta formas do disco se pegs ﬁ
dlrectamente 8 la superricie inferior del plato, en cuyo caso no.
. es necesorio utilizer faldille flexible 52. No obstente, un in-
. 25 conveniente que tiene el pegar el disco de lija sl plato de sopot'
te es que, con-el txempo, la cola 0 goma tiende a acumularae y .
taponar las sberturas centrales de asp;racién 31, Ademés, le col;
vieja endqrecidaAtiende a scumularse sobre ia superficie del pls;
to, creando monticulos y depresiones que forman una superficie i
30, | desigusl del disco de iija, acortando por lo temto la vids Gtil i
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En ocasiones, en opersciones especiaslizadas de lijado,

. s necesario que el plato de lijar tenga una elasticided extra.

Esto se cousigue comfnmente, segin se ilustra en la figura 16,
utilizando una rieza de amortiguacién eléstice anular 54. Ests i
pieza de amortiguacidn 54 se :abrica de un material de tipo espoh
joso con una elasticidad apropiada pare ia aplicacién en cueétiGr.

Dichas piezas de amortiguacién eléstiqas anulgres 54 se pueden

|
inccrporar facilmente en el sistema de 1ijado deserito anterior-
mente. En la figurs 16, que ilustra una vista en seccibén del dig
positivo del plato de soporte descrito anterio:mentp en la f;gnf
ra 5, la ﬁieéé de amortiguascién 54 se ilustra montada bajo el pla
%o de soporte reéiliente 9. La pieza de amortigqacién‘énplar 54-
tiene una sbertura centrsl, y se mantiene en su sitio por un dig!
co de 1ija 15, que tiene tembién uns sola gbertura central. El ;
estilo dei disco de lijs ilustrado en la figura 6, se puede uti-
lizar también en esta aplicacién en tanto que se hsbilite por lo
menos uﬁa sbertura de aspiracién para que las aberturas centrsles
de aspirascién del plato puedsn funcionar apropisdsmente, El &iscp
de lija 15 se sujeta'al plate de soporte por~medio de una faldil;a
flexible 16 que se mantiene en su sitio por 1a’junt§ térica 24 .

segin se ha descrito anteriormente. %
1

kars syudsr a sujetér el disco délija al plato de sopor!
te, hemos inventado un cargador que se ilustra en la figura 17.;
El cargador ilustrado en la figura 17 estd destinado un disco deé
lija y una faldills flexible 52 junto con una'pieza de amortigqé
¢ién anular 54, & un plato de‘sopor#e 29 de 203 mm, reforzado por
el disco 3C, No obstante, s; pueden hacer pequeiias modiricacionek
en el cargador bésiéo, para adapterlo a menores tamafios de platops,

con o gin piezas de amortiguacién anulares. En el cargasdor ilus-—:
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trado en la figura 17, la caja del cargedor 59, que tieme forma ;3
cilindrica generalmente ahuecada; tiene situado en su centro un
vﬁstag6 de centrado verficnl 55. Alrodedor del vistago de centra
do 55 se sitla una pieza eléstica esponjgsa 56, Qué se fabrica .
de un material eléstico y resiliente. La espuma flexible de po- :
lid:etano es gpropiada pera la fabricaci6n.de esta pieza 56, perb
un muelle espirasl funcionarfa iguslmente bien. En la pieza elést
ca esponjosa 56 hay uné placa de centrado 57. Esta pigcé decen;r
trado 57kse configura pars alojar un disco de lija y uns faldillh
flexible 52, con una sola abertura central 58, Yy uns piezs de 8-
mort1guac16n anular 54, Una junta térica 41 se sitﬁa alrededor de
1a clrcunrerenc1a de las paredes de la caja del cargador 59 se- '
gﬁp se ilustra. El disco de lije 52 y 1a pieza de anortiguacl6n ;

eldstica 54, se colocan entonces uno sobre el otro ep‘li Placa

de centrado 57,'segﬁn se ilugtra. Entonces se colocan sobri ei
vﬁstago de centradp 55 el plato de soporte 29 de 205 mm y el dis

' co de refuerzo 30.

La faldilla flexible 52 ge sujeta al plato de soporte 29
empuJando sobre el plato de soporte 29, pieza de amortiguacién }
eléstica 54. feldilla flexible 52 y plsca 57, en combinacién, - cop

lo que se 0pp1mg la pleza elédstica espondoaa 56, hasta que el qd

‘nal 42 en.1£ circunferencia del plato de soporte 29, queda aline,

do con el bor&e.supérior de ig caja del cargador 59. En este puni -

to, la junte térica ¢§ caucho 41 corre hacis arribs ssliendose ?.
de la caJa del‘cirgédor 59'y sglta introduciendose en el canal
penfer:.co 42, con 1o que se sujeta la £aldilla flexible 52, eogl»
tra los costados del plato del soporte 29. . ‘ ‘;
La rzgura 18 ilustra uns vista cortada de un plato de |

soporte 60 que tiene solamente sberturas centrales de aspiracié

61. Un-plato de,soporte provisto solsmente de aborturas centrsle
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de aspirscién 61 ha demostrado ser muy eficaz para eliminar polwo
de la pieza, a pesar de que un plato de soporte provisto de abeé
turass de aspiracién centrales y periféricas ha demostr;do ger el
més eficaz. La figura‘ls ilustra un plato de soporte con una pla
ca de cubierta o tapa 62, aunque esta piezs se puede eliminar eg
pleando una carcasa 0 caja de aspiracién 10 (vease la figura 8);
que se extien:az hasta la periferia del plato. f

La figurs 19 ilustra una vista cortsdas de.un plato de
soporte 61 que tiene solamente aberturas periféricas de aspira-
cibén 64. Al igual que pasa con el plato de soporte ilustrado en

la figurs 18, que tiene aberturas centrales de aspiracién un ﬁlg

to de soporte con aberturas de aspiracidn periféricas solameqﬁe‘

es muj eficaz para eliminar.el material eliminado por abrasié@ ’
de la superficie-de la pieza. Las éberturss de aspiracién 64, si
tusdas slrededor de la periferis del plato de soporte pr6¥im£ a
1s superficie de la pieza, estaﬁlecen'una.acci6n-de aspiracién
sobre la superficie de 1la pieza; similar a la sceibn ejercids pox
el accesorio de camara periféricé de vacio qﬁe se describe y roi,
vindica en la solicitud de patente Canadiense pendiente n2 de QA
rie 148.535, presentada el 2 de Agosto de 1972, E1 plato de sopop
te con aberturas de asp1r3016n periféricas solamente, ofrece la
ligera ventaja de que se debe ejercer bastante presién con 1a'qg
no psra retener la lijadora contrarla pieza. A pesar de que lsas

aberturas periféricas de aspiracién son eficsces, el sistema pre

ferible es el plato de soporte que tiene aberturas centrales y

"aberturass periféricas de aspiracién. La figura 19 ilustra una plF

cz de cubigrta o tapa 65 pero, 8l igual que ocurre con el plato %
de soporte de abertura central de aspirscién ilustrasdo en la fi-}
gura 18, la place de cubierta o tapa 65 se puede eliminar emplesh

do una caja de aspiracidn que se extiende hasta la periferih del!



Se

10,

15.

20,

25,

‘ 300

" { to de soporte y el disco de lija. | §
| Ejemplo 1 |

_pintédg con d&grmanos de imprimsdor y cuatro msnos de esmslte

plato de soporte. - . - i

La figura 20 ilustra un disco de lija 66 con un solo

‘orificio central d . aspiracién 69, una faldilla flexible 67, ¥

una serie de orificios periféricos de aspiracibén 68 situados en .

| 1a periferia de la zona del disco de lija 66, y no en la faldilla

flexible périréricé 67, como se ilustra en la figura 6 o en la W
rigura 15. Este tipo de discs de lija estﬁAdestinado a utiliz§r4
se con un plato de soporte provisto de aberturas p&:iféricas de
uspiréci6n situadas en la zona periférica inferior del plato de ,
soporte en lugsr de estar en los costados verticales del plato |
de soporte segun se 11ustra, por ejemplo, en las figuras 1, 4, 5
y 7. Un probloma relativo que surge cuendo las aberturas de aspi
rac16n perlfér:cas 68 es*an situedas en la zona real deé lljado
en el disco 66, es que a veces las aberturas se enganohan en sa~
lientos pronunciados de ls pzeza Yy el disco 8e rasga. No obstan- o
te, a veces es convenlente que las aberturas de aspiraci6n 68 88
tén sztuedas bajo ‘la periferis del disco de lida 66 para conse- 7
gulr una mojor accién de aspirscién. 0
EJEMELOS S o
" Los ejemplos que siguen sirven para demostrar la efica ;

cia del s;atema de lijado con aberturas de asplraclﬁn en el pLg
|

]

Una cubierta del motor de un sutomévil Ford modelo 1965,
acrilico vé#de,-sé 1136 utilizando un aoporte y disco de 127 mm,
greno sbrasivo No 120, movido por un motor de lijsdora neumético
Oribitsl, a una velodidad de rotacién de 8,000 r.p.m.

La lijadors Oribital es de la fabrica Hutechins Msnufac-

turing Comspny, Pasadena, California. La lija de grano de abravil



-—57-

vo 120 se utilize cominmente en operaciones de lijado en plantas
de montéje de automéviles. La maquina de vacfo utilizeda para la
accidn de aSpiraci6n sobre el plato de soporte ers una aspirado{
ra de tipo industrial portdtil de 2 cv de la mareca EUREKA, El tﬁ
5« | bo flexible de vacio tenfa un diZmetro de aproximedamente 31,75?
mm, '

El plato de soporte y el disco de 1lija tenfan ocho abex
turas centrales y ocho sberturas periféricas de aspiracién sit#l
das en los costasdos del plato de soporte y 1la faldilla flexible%
10. del disco de lijar. Los sgujeros centrales de asp1rac:6n en el
plato de soporte asplraban el material desprendido a través del
‘agujero central en el anillo de esponja, mientras que los ssuﬁgi
ros periffricos de aspiréeién, situados alrededor de la periferis
del plato de soporte, asplraban el polvo que escapa por los can- -
15, tos del disco de lijs giratorio, - '

La aceibn de aspiracién efectuasda por la lijadora a tng
vés de los agujeros centrales de aspiracién servia de ayuda para
sestener lg lijgdora y el disco de llja sobre la cubierta del ma'
tor, por 1o que resultaba fécil controlar el movimiento de la 113&
20. | dors a mano. T "*f

Empleando este;sistemé de lijsr, se podia lijar confaci
1ided una buena zona devlas cuatro capas de esmalte y las dos cﬁ
pas de imprimecién de la cubierta del motor en un tiemro relatg
vemente corto. No obstante, el atributo primordisl de ls lijado=
25, ra era que no escapaba virtualmente polvo alguno ni eﬁa recogidd
por el sistema de aberturas de aspiracién en el plsto de 8oport%
de la lijadora, Esto ocurrfa afn cuando se lijaron los bordes dq'
la cubierta del motor en cuya operacién salfa una ciePta parte !
del disco de lija sobre el borde de la cubiérta. A pesar de tod&,

30, ‘el polvo generado aparecia visible solamente un momento antes de
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"dora se desconectd y no se indujo vacio en el plato. Los resul=- i

‘bre la superficié de la cubierta del motor quedabsn montones

' totalmente incomodas porque no se podis evitar el 1nhalar algo -
| de polvo. EL polvo flotante en el aird_se depositaba sobre las

mano y la ropa de cualquiers que se encontrara a una distancia

- 38 -

ser aspirado por una de las abertﬁras de aspiracién en el.plgg

"to de .soporte. Otra caracteristica ﬁrimordial de 1a lijedora

era gue virtualmente no'quedaba polvo adherido a la cubierta del
mo*or a csusa de la traccidn electrostética. Se podia pasar un
dedo.a lo largo-de la superficie lijada dela cubierta, 'y précti:
camente no -se recoglapolvo visible con el dedo, aﬁn_cugndola :
pintura ellmlnada por el dispositivo lijador era de color gris ;
oscuro. - _

Un tubo flexible con una presién neumdtica de 10,54 |

kg/cm2 se mantenia préximo a la superficie de la cubiertapefo no

presen‘e sob#e la cubierts podis eliminsrse con un psfio de puli
mentar. ' | L | . | . B
E1 disco de 1ijs en el plato de soporte podia quitnrse'

'tacllmente del plto cortando 1la aspirscibn de la cada de vacivo

'moviendo’el botén de desconexlén en el lado de 1a caja hacia

atras y despues quitando el dlsco de 1iJa y reemplazandolo por
otro dlsco de liJa nuevo,
EJEMFLO 2 2

Se empleé ol mismo dispositivo de 1i3ar que el descrite

en el ejemplo 1. No obstante, para esta danostraci&n, 1ls aspira

tados fueron extrsordinarios. En cuestién de 15 & 30 segundos
el disco de lija generé una considersble centidad de polvo. So-

de polvo. Auémés, una consgiderable céntidad de polvo comenzé -

a flotar en el aire e hizo que las condic1ones de trabajo fueran

- e podfa impeler.polvo. La ligera éantidad d§ polvo que apareqia,

e b ety o e Smmanreor pi o tan 10 memts Som = oor
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de 3 a 5m de 1la demostracién. Si la demostracidén hubiera con :
tinuado durante un largo periodo de tiempo, habria sido imposible
aguantar la cantidad de polvo generado.
ZJEITLO 3 ' |
Otra parte deé la cubierta del motor de un automévil

Ford 1,965 mencionado en el ejemplo 1, =& 1ijé empleando uhrdigr
co de lijar de 203 mm, movido por un motor de turbina de aire de
1 1/4 cv fabricado por Dotco. Eldisco de lija era de grano 120. !
Un snillo de esponja se montd entre el plato de soporte de 203 :
mn y el disco de lija de 203 mm. El plato de soporte tenia sola-
melte abe}turas de asiiracidn centrales. Ll agujero centfal en .
el disco de lija tenia un didmetro de 127 mm. El disco de lija se

Empleando la aspiradora de tipo EUﬁEKA_de 2 ev de fgerza
se podia lijar‘fécilmente 1a pintura verde de 1a cubierta del
motor del automévil empleando solamente una fuerzs manual uorﬁ%l
pars mover la lijadora por la superficie de la cubierta. El aig

co de lija se movia con facilidad slrededor de la superficie -

- de la cubierts del automdévil y no se necesiteba ejercer una

fuerza msnual indebida para mentener el disco dd lija contra "1
1s supcrficie de la cubierts. Ademas, virtualmente nb nuedaba
polvo sobré 1s superficie de la cubierta y virtuaslmente no flo
taba polvo en la atmdsfera.
EJENFLO 4

5e realizd la misma demostracién que se ha descrito
en el ejemplo 3, excepto que el tubo flexible de vacio de 31,75
mm de la aspiradora EUREKA se desconectd.de la caja de aspiracién

de la lijafora de 203 mm. Inmediastamente se presentaron notsbles

.diferencias de comportamiento, El operario tenia nue ejercer

aproximadamente 4,53 kg de fuerza con la mano para mantener el
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disco de lijer contra la superficie de la cubierts del automovil.
Ade .85, se necesitabs una fuerza considerable bara mover el dis
co de lijsr slrededor de la superficie de la cubierta. En unpe
ri-do de 15 a 30 segundos se produjo una considersble canti.iad
de polvo, que dejé montones de polvo sobre la superficie de la
cubierta, y también se descargd el aire y permanecia suspendido
durante un largo periodo de tiempo. i
EJEHILO 5 §
Un trozo rectangular de toblero aglomerado, con un espgf
sor ie arroximadsmente 12,7 mm y que media 457 x 762 mm, se 1ijé
emrleando una lijadora de 127 mm con lija de grano de abrasivo
22C. E1 plato de soporte tenia aberturas de aspirscidn centrsies
Y periféricas. Se produjo "serrin" de plastico cortando un tro%o
de pléstico de la marca naylén, que se rocié alrededor de los
bordes del tablero y se extendié arroximadsmerite de 51 a 102 onm
de 1os bordeé del tablero aglomerado. Con la aspiradora conecta
da, se 1ijé é;roximadamente 3,18 mm del tsblero en un lado en

auroximadsmente 50 a 60 segundos. No obstante, virtualmente todo

el serrin generado por el disco de lijs giretorio de 127 mm fué -

aspirado rapidamente por la accién de vacio del plato. Ademds

el "serrin" de rléstico rociado alrededor de los cantos del ta-

| blero aglomersdo fué astirado por la accidn de aspiracién del

plato desde 51 & 102 mm de los bordes del plato y el disco de 1i
Jjae
tozixLO 6

In esta demostracidn se utilizé el mismo tablero de egle
mersdo riuc se ha descrifo en el ejeuplo H.No obstante, el disco
de 1lijja @e 0% wm, movido por el motor neumatico Détdo que se hg'
via &tilizudo en el ejemplo 3, se eméleé en lugar de la lij:ndora,

de 127 mm. El papel de lijs era de grano de sbrasivo 16. No se
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practicd vacio en la boce de aspiracidén de la lijadora de 203

un Al eabo de 15 segundos, la lijadora habia generado apr0x1made
zer.se 3/4 de taza de serrin basto. liste serrin quedaba sobre la
surcriicie ¥ slrededor de los bordes del tablero.

" Zntonces se conecté el tubo flexible de vacio a la 1i
jadofa de 203 mm y los 3/4 de taza de serrin basto fué aspirado
por las aberturas de asplraclén del plato en unos segundos, Adg
mas, cuando los cantos del tablero se lijaba empleando la 113ado|
ra de 203 mm, y alin cuando 1legaban a colgar hasta 102 mm del dig
co de llda del borde del tablero, no Fenero nada de serrin basto
por acclon del dlsco de lija giratorio que escapara a la acclon
de asplraclén de las diversas sberturas en el p}ato. Se podla?.a‘
ver :-ue el serbin volaba aproximada ente de 2 a 50 mm del bo%q?u

del disco de lija, pero después era recogido por la accién de .

i agpiracién de la lijadora y aspirado por una de las aberturss del

2

La otra caracteristica de éstaprueba era que cuando n@tﬁ
se inducia vacio en la lijsdora, se necestaba ejercer una rre.
Siénrde épfoximadamente 4,53 kg para mantener la lijadora de é:3ﬁi
mmcontra la superficie dei tablero, Ademés, se negesitaba uns
fuerza notable para mover la lijadora de 203 mm alrededor de la
sugerficie del tablero. No obstante, con la aspiradora conectada
solamenie se necesitaba uns presién manual razonsble para mantener
ia lijadors de 202 mm contra la superficie del tablero, ¥ mover
1s 1ijzdors de 203 mmalrededor de la superficie del tablero.

ZJ Tk LG _
' se utilizdé la misma cubierta de motor de automovil Ford
v se repitid el mismo sistems de lijado que se ha descrito en el

ejemplo 1, empleando un plato de soporte con aberturss de aspirs

c¢idn centrales solamente.
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La accién de aspiracién reslizada en la lijndora por las

aberturas centrales de aspiracidén, mentenian ls lijadora y el

' disco de lija sobre la cubiertshasta el grado necesario que se

.podia controlsr el movimiento de la lijadora utilizando solzmente

las llemas de los dedos. Con éste sistema de lijar se pudo lijaf
una=iona susfanqial de las cuatro capss de esmalte y las dos ca -

pas de imprimiscién sobre la cubierta en un periodo de tiempo
) ] : }
relativamente corto, Aln solamente con aberturas de aspiracidén !

centrales en el plato de soporte, virtualmente no escepsba polvo

que era recogido por el sistema de aberturss.de aspiraciém centrg

“1ae,en'§i plato de soporte de la lijadora. Esto ocurria ain

cuando se lijarﬁn los bordes de la cubiértg de modo que cierta
parte del disco de lijé saliera por el borde de la cubierta.
Cuslquier polvo geﬁérado aparecia visible solamente dursnte un
momento entes de,ser'aspi:ado por las sberturss centrales de as-
piraciSﬁ’én el pigto de soporte. Quedab§ nuy poco polvo adherido
a la dubieéfa.debido a atraccién electrostético, aunque la cen
tidéd.que quedﬁba era mayor qﬁe en el ejanplo 1, Fasando un -
dedo a'lb lorgo de 1la sqpérricie lijeda de la cubierta'se.recogia
tan solo una ligera cnnktidad de polvo en el dedo. |
EJEMITO 8 - | |

.'V .AOfra p rte de la cubierta del vehiculo Ford ;.965 men
cionado en el ejemplo 1, se 1ijé empleando un disco de lijs de
203 mm, movi@o por un motof'de turbina de aire de 1‘1/4 cv de
fuerzalfaﬁricado por Dotco. El plato do'soborte téniaraberturas
‘de aspiracién centrales y periféricas. El disco de lija ers de
abrasivo de g:aho iZQ, Un anillo de esponja se monté entre el
slato de soporte en la lijadora de 203 mm y el disco de lijade
203 ﬁp. El agujero cential en él disco de lija tenia 127 mm

de didmetro. Il disco de lija se movia a 1.500 Tepem.
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polvo sobre la superficie de la cubierta y virtualmente no escg

ot} B

Eﬁﬁbando la aspiradora.de tipo de EUREKA de 2 cv de fuer -

' z3, se podia lijar ficilmente la pintura verde de la cubierta del

"auton ovil empleando solamente dos dedos., El dizco de lija contng

lado por los dos dedos se movia con facilidad por la superficie
de la cubierta del motor del automovil y se tenma que ejercer
poca presién con la mano para mantener el disco de_llja'contra_

la superficie de la cubierta. Ademis, virtuslmente no Quedaba‘l :

paba polvo a la atmosfera.

EJLMELO 10

Se emp1e6 el mismo dlsp051t1vo de lljar que el que se ha .

descrlto anterlormente en el eaemplo 1. No . obstante, el anlllo

Lde.estanqu:.dad‘de cgucho situado entre la caja de aspi:ac:&n f:

¥y (51 plato se.1evant6.Inmediatamenfe se introdhﬁq air51§ésqa13’
en’el sistemade' éspiracién ¥ las abeiturés-do‘aspir£c16n del
plato y el disco de 1ija quedaron 1neficaces paras’ asplrar el ool
vo que era generado por el disco delija de rpaida rotacidn.Ests :'
demostrecién revelé la gran importancia de una buena obturae16n =
o] estanquldad entpre la caja de asplpacl6n estaclonarlq'y el
rlato giratorio, 7
Considcrando todo lo anterior, se compronde?é aue se ruedien

realizar otras modalidades y modificaciones dél sistema basico

] de lijar, todo ello quedard a pesar de todo comprendido dentro

| del espiritu del invento basico.For ejemplo, el sistema de caja

de aspirabién; junto con un plato de soportQ y disco de lijs

con eberturas de sspiracién y canales, se puede emplesr no sola

’ mente con un plato giratorio, sino tamblen vibratorio, de acc16n

multlple y oscilante, en tanto que se conaxga una buens. .estanqui
dad de asplracl6n entre la cajs de aspirac16n y el plato movil,

i'or consiguiente, todas las equivslencias y modificaciones no ci
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tadas han de considerarse dentro del alcanze del invento,segun

gse define en las reivindicaciones adjuntas.

Vescrita suficientemente la nasturalezs del invento,asi
como 1a menera de reslizerlo en la practica, debe hacerse cons
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son susce;ti
bles de modificsciones de detslle en cuanto no alteren su prin-

¢ipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

l.~Perfeccionamientos en maquines lijsdora-aspiradora
psra superficies de piezas con dispositivo de lijer girstorio, !
caracterizados porque se dota a cada méquina de un mofor lijadon,
un plato de soporte, una superficies lijadora, y una caja de as
piracidn que se conecta a una fuente de vacib y sstablece ung
aspiracién en el interior de la superficie lijadora, o en la Pe
riferis de la superficie lijadora, o en el interior y la perife-

ria de la superficie lljadora.

2.~ Perfecc1onam1entos segun la reiv:ndlcac16n 1, carag

terizados porque la caja de asp1raci6n establece unaaspirac16q\é
en el 1nter10r de la superficie lijadora. f
3e= Perfecclonamlentos segin ls relvmnd1cacién 1, caracl
terizados porque la caja de aspiracidén establece una aspirascibi |
en la perlferla de le guperficie lidadora. : '
 4,- Perfeccionamientos segin la reivindicaci&n 1, cafag|

terizados porque la caja de aspiracién establece una aspiracién’

s

en el interior y en la periferia de la superficie lijadora.' cab
5.- Perfeccionamientos segiin las reivindicaciones 1 &-&i;
caracterizados porque se presenta uns aﬁortura de sspirscibén si-
tueda en la zona central de la superficie 1idédora, y una aberty;
ra de aspiracibén similar situada en la zona central del plato d
sopqrte que conecta el costado del plato de soporte adyacente a
1z superficie lijédora con el lado opuesto del plato de soporte.
6.~ Ferfeccionamientos segln la reivindicacién 5, carag

terizados porque una aberturs de aspiracidén se sitda también en

férica del plato de soporte préxima a la regidén periférica de 1w

superficie lijadora con el lado del plato de soporte opuesto al
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lado adyacente a la superficie lijsdora.

7.~ Ferfeccionamientos segin la reivindicacién 5, carsc
terizados porque la abertura de aspiracién se sitfia en la zona
periférica del plato de soporte que conecta el Area periférica
del Llato de soporte préxima a la regidén periférics de la super
ficie lijadora con el lado del plato de soporte opuesto al lado
sdyacente de la superficie lijadora.

8.~ Ferfeccionauientos segin las reivindicaciones antg!
riores, csrascterizados porque se dispone un disco de lija pars
utilizarse con el plato de soporte, que tiene una gbertura dé as
piracibn central y comprende una superficie lijadora periférica
que lleva greno gbrasivo y una sbertura de aspiracién en el cen-
tro.

Y.~ rerfeccionamnientos serin la reivindicaéién 8, carag
terizados porque la superficie lijadora 1leva uns faldills flexi
ble perirériéa fija a la misma. . '

10,~ Perfeccionamientos segln ls reivindicacién 8, ca-

"rgcterizedos porgue la superficie lijadora tiene una o mas aber—

turas de aspirscidén situadas en su zona periférica y el plato de
soporte tiene una o mas sberturas de aépiracién correspondienqui
situadas en el mismo.

11.- Perfeccionamientos segln la reivindicacién 8, ca=-
racterizsdos porque el plato de soporte, por el cual se utiliza

asociado el disco de lija, tiene por lo menos uns abertura de as

" pirscibén en su periferia, ademds de la abertura de aspiracidn

central, la superficie lijadora tiene una faldilla flexible peng-
férica fija.a la misma, y las sberturas de aspiracién en él_disJ

co de lija corresponden en posicidén con las aberturas de sspira-

¢ibén en el plato de soporte.

e

12.- Ferfeccionamientos segfin las reivindicsciones snte
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riores, caracterizados porque la caja de aspiracién utilizada
con el dispositivo lijsdor, permite establecer un vacio en el
dispositivo lijador giratorio sin que penetre aira‘casual en can
tidad notable en la cajas de aspiracidm.
Se 13.- Perfeccionamientos segin ls reivindicacién 12, ca
racterizados porque se sitla en la caja un mendo de descpnexiSnz
' de aspiracién. |
14.- Perfeccionamientos segln la reivindicacibn 12, ca
racterizados porque se habilita un dispositivo de estanquidad enl
10, la caja de aspiracién para evitar la penetracibén de una céntidad
notable dé aire cssual en la caja de aspirscién. . .
15.~ Peffedcionamientos gsegin las réivindicacioneé an-
teriores, caracterizados porque psra fijar el disco de 1lijs é}
plato de soporte, se utiliza un cargador que comprende: una céﬂa
15. de cargsdor, un vistago vertical de centrado en el centro devié
. caja del cargador; un_dispositivo de resobte'éituado asociado.’
con el vistago de centrado, una placa centradora montade en el
disvositivo de resorte, destinada a recibir el disco de lijs y;a_
el plato de soporte. s
20. 16.~ Perfeccionamientos segiin las reivindicaciones ante”
riores, caracterizados porque comprende incluir en la miquina 1i
jadora medios que permitun la aplicacién de aspiracién de la su
perficie de 1o pieza a través del dispositivo lijador giratorio
mientras se lijan las superficies por accidén de dicho dispositi~
5. VG.
I 17.- Perfeccionsmientos segln ls reivindicacién 16, cgé
racterizados porque la aspiracidén se aplica a la superficie de
le pieza a través de una o mas aberturas situadas en el disbosi-

tivo lijador giratorio.

30, 18.- Ferfeccionamientos segin la reivindicacibn 17, ca-

(g,
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" racterizados porque comprende una caja de sspiracidén que se co-:
munica con una o ués aberturas situadas en el dispositivo lida-'
dor giratorio sin permitir que penetre una cantidad notable de
sire casusl en el sistema de aspiracién. |

5 |. - 19.- Ferfecoionamientos segln la reivindicacién 17, ca

racterizados Porque por lo menos uns dé,las aberturas se sitda

en la zona central del dispositivo lijador giratorio.

20,- Perfeccionamientos segin ls reivindicacién 19, cal
racterizados porque por lo menos una de las aberturas se smrua i
10, | en el &rea perlfermca del dispositivo lijador girstorio.

. 21 - Perfecc1onam1entos segun las relv1nd1caclones an=-

' teriores; caracterlzgdoa porque el plato de soporte tiene uns o
més aberturas Qué permiten establecer una aspiracién eri la zona

‘ centrgl délla superficie de trabajo del plato, ¢ en la:zong pe;

15, riférica de la éupérficie de fbabado del plato'dévsoporte, 0 en

| la zona central Yy en la zong perlrerica de 1a superricme de tra

bajo del plato de soporte.

' 22 - lerfecclOnamlentos serun la reiv;ndlcaclén 21, og.

racterlzados porque la aspiracibén se establece en la zona central

20, | de 1s superflcle de trabajo. ‘

23,~ Perfecclonamlentos seglin la reivindicacién 21, 3‘

racterizados porque la aspiracién se establece en la zona per 4:

férica de la superficie de ffabajo. '

R 24.-.Porféccionamientos segln la reivindicscién 21, ca

25. racterizados porgue la‘aspiraci6n se establece en la zona cen=

tral Y en la zona periférica de la superficie de trabajo. :

25.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 22,705:’

racterizados porque la aspirscién se establece en dos o mas zo-;

nas cenlrales de la superficie de trabado,' ' o f

30. © 26.- }érfepéionamientos segln 1a reivindicacién 23, cs

e
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racterizados porque la aspiracidén se estoblece en dos o més zo~
nas periféricas de la superficie de trabajo.

27.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 16, ca
racterizados porque la aspiracidn se establece en dos o mas Z0~
Se nas centrales y en dos o més zonas periférices de la superficie-
cie trabajo.' _

28.~ Perfecclonamlentos en maqulnas lz.dad.ora-asplrado-:
ra pars superflcz.es de piezas, tel y como queda’ sultanclalmentel
descrito en 1a presgnte Memoria y en los dibujos adj untos_. ;
10.- .E'sta Memories consta de cuarenta y nueve hojas escritas
8 maquina por una sola cara.madrid’ —. o7
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