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MAQUINA DE CORTE DE PAPEL DE LIJA PARA ELABORACION
DE HOJUELAS DE GRATA

DESCRIPCION

SECTOR TECNOLOGICO

La siguiente maquina elabora productos para al sector de la industria del
mantenimiento de superficies, en especial el mantenimiento de superficies
mediante papel de lija, la cual se usa para elaborar discos abrasivos que
logran acabados homogéneos. El disefio de la maquina también puede ser
usado en la industria maderera u otro lugar donde sea necesario fraccionar

rollos en proporciones exactas.

ANTECEDES TECNOLOGICOS

Los materiales que presentan impurezas como Oxidos, pinturas
desgastadas, escorias y otros tipos de contaminaciones superficiales,
deben ser tratados de manera correcta y oportuna, puesto que la presencia
de estos elementos aumenta problemas como la porosidad e incluso la
formaciéon de grietas que de no ser tratadas a tiempo, ocasionaran
dificultades en la calidad y la estructura de la pieza. Esto es muy usual en
superficies metalicas; para prevenir o tratar las superficies, estas han de

ser lijadas y luego curadas con una capa de algun anticorrosivo.

Lo normal es lijar la superficie metalica con papel lija o papel arena
manualmente, pero por comodidad de las personas se disefiaron las

gratas de papel de lija, estas son herramientas constituidas con un alto



namero de lengietas o hojuelas dispuestas en forma radial, sujetas por
dos bridas de acero y soldadas con un potente adhesivo, formando una
rueda. Se pueden elaborar en O0xido de aluminio y en zirconio. Con
granulometrias para el 6xido de 24 - 400 y el zirconio de 24 — 120,
presentaciones en diametros de 1", 2" y 3" con diferentes alturas, llevan
un espigo de 1/4", lo que conforma una grata, para ser utilizada en

magquinas neumaticas o moladoras.

Como bien se muestra anteriormente, estas hojuelas de lija son de oxido
de aluminio o zirconio, los cuales son materiales con indice de dureza de
7,5 dentro de la escala de Mohs; el proceso de fabricacion de estas
hojuelas parte de tomar una lamina grande de papel arena y mediante
presion de un troquel de impacto se corta hasta formar la hojuela, la cual

tiene una pestafa que se introduce en el espigo.

Al ser un material duro, cuando el troquel ejerce su fuerza, este no tiene
una eficiencia de corte suficiente y genera un 14% de desperdicios, para
obtener las hojuelas en cuestion, se necesitaba una distribucion tal como
se muestra en la figura 10. Estos desperdicios son contaminantes y
también son recursos econdmicos significativos para la fbrica. El objeto
de esta patente es aportar una maquina que corta y elabora las hojuelas y

su principal importancia es la reduccién de desperdicios hasta el 0.8%.

Para este propoésito se tom6 como base de desarrollo las maquinas para
cortar papel, la cuales usan discos diamantados para dichos cortes. Este
planteamiento propone una tecnologia relativamente mas econémica y
facil de manejar frente a otras alternativas propuestas para el corte del

papel de lijja. Como las que mostrare a continuacion



La patente china CN2936532 es un modelo de utilidad la cual revela una
maquina para corte de papel de lija mediante laser, una solucion sin duda
acertada, pero costosa y dependiente de una tecnologia con pocos
proveedores nacionales para estas herramientas Opticas dentro del
mercado nacional. La misma tecnologia esta presente en las solicitudes
CN101777640, CN101811225 y otras mas.

Las maquinas de corte laser son ampliamente extendidas, incluso hay una
versiones de escritorio para papel; pero para el propdsito industrial que me
atafne el cual consiste en obtener una hojuela de papel de lija rectangular
gue tiene dos muescas, una en cada lado tal como se observa en la figura

1, no son eficientes ni robustas.

La maquina que se propone a continuacion permite generar estas hojuelas
a una rata de 120 hojuelas por minuto; se necesitan 200 hojuelas para la

elaboraciéon de una grata.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La maquina que se describe a continuacion es en si dos unidades, la
primera unidad que es la de corte (20) se encarga de convertir el rollo lija
en hojuelas rectangulares, la segunda unidad (30) toma estos rectangulos
y los acondiciona, les hace unas muescas laterales y acortamiento del

ancho sobre la pestafia. (Ver figura 1)



Unidad de corte (20)

La materia prima para generar las hojuelas parte de un rollo de papel lija,
este se monta sobre el soporte para rollo (1), la tira se dirige hacia un
rodillo guia (2) el cual tensa la tira, aunque este se puede presidir
dependiendo el tipo de calibre de papel. La tira pasa luego por un rodillo
de corte longitudinal (4) el cual tiene sobre el un brazo de cuchillas (3) el
cual esta montado sobre el rodillo metalico (31) y aseguradas a este
mediante tornillo de presién (32); una palanca (19) hace que las cuchillas
(3) aprieten a presion la tira de lija contra el rodillo de corte (4), haciendo

la accion de corte.

La tira pasa por estas cuchillas (3) y se divide en tirillas, el tamafio de estas
tirillas es ajustable con solo desplazar la distancia entre cuchillas sobre el
rodillo metalico (31) (ver figura 3 y 7), y asegurados a este mediante un
tornillo de presion (32); la cantidad de cuchillas variara segun el tamafio
del rollo montado. El cual puede variar entre 1 a 5 cuchillas 0 més, esto en
si dependera del grosor del rollo, lo importante es que salgan tirillas de

cinco centimetros o del tamafio que sea necesario para optimizar la tira.

Las tirillas salientes de este rollo son haladas por un par de rodillos
haladores (5), la distancia que se hala las tirillas la determina un trinquete
de precision (6), que da va girando gracias a la accion de una leva (18)
impulsada por un motor (10), este trinquete gira el rodillo 54 milimetros
exactos y detiene la tirilla para que una guillotina (7) cizalle el material y se

tenga el rectangulo deseado.



La guillotina (7) es impulsada por un pistén o cilindro neumatico (9) que es
activado por una electrovalvula (23), esta electrovalvula recibe la orden de
un sensor de metal (24) tipo magnetico que reconoce el paso de una media
luna (25) ubicada en la parte proximal de la leva (18); esto se logra porque
la media luna gira con la leva, el tiempo que dura pasando este elemento
cerca al sensor es el tiempo que tomara el pistdn (9) para ejercer la accion

del corte.

De esta manera el trinquete (6) y la quillotina (7) se coordinan y
automatizan para dar la distancia perfecta para los rectangulos deseados.
Estos rectangulos se van acomodando en una canastilla receptora (8), en
una cantidad de hasta 200 hojuelas en hilera 0 mas segun el tamafio de la
canastilla; la guillotina (7) tiene en su parte trasera un pisador (26) que
cuando baja para hacer su accién de corte empuja y acomoda con este
pisador (26) la hilera de hojuelas, generando espacio para la entrada de

una hojuela nueva a la canastilla.

Unidad de acondicionamiento (30)

Una vez se llena la canastilla receptora (8) las hojuelas se acomoda en fila
dentro una caja (34) que tiene un canal (35) que permite el paso de una
serie de discos diamantados, la caja (34) se monta sobre una tabla soporte
(33); un asegurador (36) sostiene la estructura para que las hojuelas no se
desestabilicen, la palanca del asegurador (37) permite al operario fijar
dicho asegurador (36) y un resorte (38) ayuda a levantar el asegurador
cuando el operario requiriera sacar la caja (34); toda esta estructura va
montada sobre un riel (11) el cual permite el desplazamiento hacia los

discos diamantados.



Los discos diamantados transversales (14) (15) al riel le dan forma a las
muescas (27) de la hojuela y los discos paralelos al riel (12) (13) dan forma
a la pestana (28), asi la hojuela queda lista para entrar en el vastago de la

grata. Cada juego de discos, son apoyados por motores independientes,
(16) y (17).

Mejor forma de hacer la invencion.

Actualmente la unidad de corte y la de acomodamiento no cuentan con un
paso automatizado, dependen de un operario. Una mejor manera de
realizar la invencion es que una vez se llena la cajetilla (8) la maquina pasa
en serie a los discos diamantados. Puede hacerse con un brazo robético

0 con una banda transportadora que lleve la canastilla al riel.

En la planta de fabricacion, sobre la unidad de acondicionamiento (30) se
debe disponer un extractor que conduce el polvo de la operacién a un
pulmén, a fin de proteger al operario de los sdlidos en aire, en especial

estos que son tan duros y que pueden causar una silicosis.



Descripcion de Figuras
Fig 1. Forma final de la hojuela, con la muesca (27) y la pestafa (28)

Fig 2. Unidad de acondicionamiento (30) y unidad de corte (20) en una

vista completa.

Fig 3. Vista frontal de la unidad de corte (20) muestra el detalle de las
cuchillas (3) y como esta montado sobre un rollo metélica (31) y el tornillo

de presion (32) que fija las cuchillas al rollo.

Fig 4. Detalle del riel (11) donde se ponen las hileras de hojuelas, se
desplazan horizontalmente sobre la mesa de trabajo para que las cuchillas

acondicionen la forma final.

Fig 5. Detalle de la leva (18) se puede ver la media luna (25) y el sensor
de metal (24).

Fig 6. Detalle del trinquete (6) y la leva (18), cada ufa del trinquete

determina la distancia desplazada de las tirillas.

Fig 7. Vista lateral de la unidad de corte (20) muestra el detalle de las
cuchillas (3) el tornillo de presion (32) que fija las cuchillas al rollo y la

palanca con la que se ejerce presion entre los rollos.

Fig 8. Detalle de la configuracion de los discos, permite ver los cuatro

cortes que forman la hojuela final.

Fig 9. Detalle de cdmo se integra el sensor (24) para enviar la sefial a la
electrovalvula (23) y accionar el piston neumatico (9) que impulsa la

guillotina (7)

Fig 10. Distribucion de los troqueles bajo el método tradicional. La zona

gris muestra las pérdidas de material.
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REIVINDICACIONES

1. Maguina de corte de papel de lija para elaboracion de hojuelas de
grata caracterizada porque comprende de dos unidades, la unidad
de corte (20) y la unidad de acondicionamiento (30); la unidad de
corte cuenta con soporte de rollo (1) seguido a un soporte de
cuchillas circulares (3) junto con el rodillo de corte longitudinal (4),
luego le siguen los rodillos haladores (5) unidos a un trinquete de
precision (6) que conecta a un motor (10) mediante una leva (18), a
la salida de los rollos haladores (5) se dispone una guillotina o
cuchilla de corte transversal neumatica (7) mediante un cilindro
neumatico (9), al final de la unidad de corte se ubica una caja
receptora de material (8). La unidad de acondicionamiento cuenta
con un riel de material (11) en direccion hacia una serie de discos,
dos discos diamantados paralelos (12)(13) al riel y dos discos
diamantados trasversales (15)(14) al riel, cada juego de discos

cuenta con un motor (16)(17)

2. Maquina de corte de papel de lija para elaboracién de hojuelas de
grata segun reivindicacion 1 caracterizada porque la leva (18), tiene
en su extremo proximal al motor (10) un apéndice en media luna

(25) junto a este apéndice se ubica un sensor de metal (24).

3. Maquina de corte de papel de lija para elaboracion de hojuelas de
grata segun reivindicacion 2 caracterizada porque el sensor de
metal (24) esta conectado a una electrovalvula (23), dicha

electrovalvula también esta conectada al cilindrico neumatico (9).



. Maquina de corte de papel de lija para elaboracion de hojuelas de
grata segun reivindicacion 1 caracterizada porque la guillotina (7)

tiene en su parte adversa un pisador (26)

. Maquina de corte de papel de lija para elaboracion de hojuelas de
grata segun reivindicacion 1 caracterizada porque las cuchillas
circulares (3) estan montadas sobre un rodillo metalico (21) y estan

aseguradas a este mediante tornillo de presion (22)

. Maquina de corte de papel de lija para elaboracion de hojuelas de
grata segun reivindicacion 1 caracterizada porque sobre el riel (11)
se dispone una tabla soporte (33), dicha tabla soporta una caja (34)

y un asegurador de la caja (36).

. Maquina de corte de papel de lija para elaboracién de hojuelas de
grata segun reivindicacién 6 caracterizada la caja (34) tiene un canal
(35).

. Maquina de corte de papel de lija para elaboracion de hojuelas de
grata segun reivindicacion 6 caracterizada porque el asegurador

(36) tiene una palanca de accion (37).



RESUMEN

Maquina de corte de papel de lijja que permite obtener hojuelas
rectangulares con acabados de muescas laterales para la elaboracion de
gratas, la cual comprende de dos unidades, la unidad de corte (20) y la
unidad de acondicionamiento (30); la unidad de corte cuenta con soporte
de rollo (1) seguido a un soporte de cuchillas circulares (3) junto con el
rodillo de corte longitudinal (4), luego le siguen los rodillos haladores (5)
unidos a un trinquete de precision (6) que conecta a un motor (10)
mediante una leva (18), a la salida de los rollos haladores (5) se dispone
una guillotina o cuchilla de corte transversal neumatica (7) mediante un
cilindro neumatico (9), al final de la unidad de corte se ubica una caja

receptora de material (8)



