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MODELO DE UTILIDAD
por VEINTE afios

en Espafia, a favor de la firma NORTON COMPANY, enti-
dad Estadounidense, establecida en 1 New Bond Street
Worcester, Massachusetts, U.S.A.; cuyo Modelo se re-
fiere a:

" ELEMENTO DE CORTE LE TESTIGOS"

¢e0.0.0, -

MEMORTIA DESCRIPTIVA

E1 presente modelo se refiere, a elementos
de corte de testigos, para su uso en sondas para sa-
car testigos. Esta solicitud constituye un perfeccio
namiento a la solicitud de Modelo de Utilidad numero
140,982, depositado en U.S.A. bajo el numero 661.329.
Conforme a lo descrito en la solicitud anterior, las
sondas para sacar testigos son herramiegtas muy cono
cidas, fabricadas con un material aglutinante y pe-
quefios diamantes naturales en bruto. En la solicitud
anterior, se describe y se reivindica un elemento de
corte de testigos, en el que los granos abrasives y a
glutinante estén sustentados por un cilindro en el -
que la pared gque se exﬁiende desde la grista cortan-
te esta, al menos parcidmente, perforada. Preferentg

mente, los orificios de la poreidén perforada estan -
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cortados conforme a un modelo de disefio tal, que hay
un recubrimiento o solapamiento de las porciones en
corte de un numero de las perforaciones, en cualquier
plano dispuesto en angulos rectos respecto al eje lon
gitudinal del cilindro. Un elemento conforme a la soll
citud anterior, se puede montar en una estructura de -
sonda para sacar testigos, que tenga un vastago de ac-
cionamiento, preferentemente hueco, para el suministré
de un fluido de descarga.

Conforme a una versién de la presente inven
cion, el cilindro se puede formar de un tubo sin cos-
turaas o estirado particularmente una trencilla tubu-
lar de tela metalica sin costura.

En otra versidén de la presente invencidm, -
los orificios en la porcidén perforada del cilindro.pqg
den estar cerrados. Estd blocaje de los orificios se -
prefiere, si el soporte o estructura del vastago estd
provisto de un paso dispuesto axialmente y de extremo
abierto, que en un extremo se comunica con el centro
del nicleo hueco»fijo al extremo de la estructura del
véstago. En esta disposicidn, el fluido de enfriamien
to pueﬁe boﬁbearse dentro del extremo abierto del pa-
so0 que hay en el vastago, que después dirige el flujo
al interior del nicleo hueco. Alli queda contenido por
que los orificios estan cerrgdos,»lo gue origina que
el fluido se vea impulsado hacia afuera desde y entre
el material que se esta cortando y la arista cortante
de la sonda para sacer testigos. Estc produce une desg
carga eficaz del fango y residuos de la trituracidn, Is

importante, sin embargo, que en esta versiodn los ori-
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ficios se llenen de un producto, el cual erosionars,
en condiciones de trituracidn, més rapidamente que el
material aglutinante o adhesivo que sostiene a los gra
nos abrasivos, en forma tal que mantendrd la deseada -
livertad y eficacia del corte; como productos posibles
se encuentran la laca de secado rapido, una resina epo
xi, o una resina de fenol-formaldehido.

En esta segunda versidn de la invencidn, uti
lizando orificios blogueados, se puede utilizar un ci
lindro con costura, conforme a lo descrito en la soli-
citud anterior, o bien an cilindro sin costura, segun
lo descrito en la primera versidn de la presente soli
citud. Igualmente, el cilindro sin costura de la prime
ra versién de la presente invencidn, puede utilizarse
en condicidn de blogueo o sin blogueo.

Cuando se emplea la sonda para sacar testigos
eh circunstancias tales que se debe aplicar externamen
te el fluido de enfriamiento, entonces resulta mds efi-
caz emplear una sonda pares sacar testigos, en la que -
los orificios de dejJen abiertos.

La figura 12, constituye un aspecto seccio-
nal de‘un elemento de corte de testigos, montado sobre
una estructura de sonda para sacar testigos, y utili-
zando un cilindro hueco, de trencilla de alambre metsa-
lico, y sin costura, con granos abrasivos ligados a la
misma, y con ed extremo no abrasivo de soporte del ci-
tado ¢ilindro, unido a un vastago que es similar a una
estructura de véstago que se representa en la solici-
tud anterior de patente; ¥y

La figura 28, constituye un aspecto en aumen
g ’ =
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to de un érea, sobre la pared exterior del cilindro hue
co, revestido el elemento -16- de la figura 18, con -
aglutinante metdlico y particulas abrasivas.

Con referencia a la figura 12, una sonda pg
ra sacar testigos incluye un vastago -10-, qué4 tiene -
un extremo abierto, un paso —-10a- dispuesto axialmen-
te, y extendiendose a través de una porcidn -12- extre
ma. Un elemento -16- de corte de testigos, comprendien
do una trencilla de tela metdlica sin costura, estd -
montado sobre el citado vastago por medio de un adhe-
sivo tal como una resina apoxi de fraguado térmico. An
tes de haberse curadoel adhesivo, se ajusta un anillo
-14-, preferentemente de un material tal como nylon, -
sobre la trencilla -16~, para fijarse sobre el extremo
~-12- del vastago. La trencilla se reviste de un agluti
nante metalico -20- hasta los cables =18~ del elemento
tubular, de forma que se adhiera a las particulas abra
givas -26-. Los orificios que hay en la trencilla se -
llenan de un producto —-24- facilmente erosianable.

El cilindro sin costura, particularmente la
trencilla de malla abierta, puede montarse también so-—
bre vés%agos de soporte del tipo que se representa en
la solicitud anterior.

La trencilla de tela metalica que se utili-
za en la versidn preferente de la invencidn, se puede
hacer la malla -18- (es decir de 18 orificios por pul
gada de anchura del alambre), pero tambien pueden uti
lizarse mallas de 4 a 200. La malla deber ser lo sufi

cientemente fuerte para permanecer sin alteraciones -

durante el corte. El aglutinante para las particulas atra




sivas estd hecho, preferentemente, de una mezcla del
18% de estafio y el 17 % de titanio, siendo el resto co
bre, pero se pueden utilizar otros aglutinantes conoci
dos en la préactica, por ejemplo conforme se describe -
con mds detalle en la solicitud anterior. E1 abrasivo
es preferentemente particular de diamamte de malla 100
pero, de nuevo, pueden utilizarse otros abrasivos cono
cidos, conforme sé describe mas especificamente en la
solicitud anterior.

En la fabricacidn de la trencilla metalica,
se debe aplicar un aglutinante de algun tipo de inter-
seccidén de los elementos del alambre, de forma que se
asegure el grado requerido de dur za gque debe obtener-
se. Igualmente, se debe aplicar un producto obturador
o de revestimiento a los elementos tubulares o cilindros
del tipo descrito y representado en la solicitud ante-
rior.

La fabricacion del elemento de corte de testi
gos puede seguir la técnica descrita con detalle en la
solicitud anterior, es decir, montar la sonda para sa-
car testigos, revestir el elemento tubular o cilindro
con particulas abrasivas, y polvo de aleacion, y calentar
por ejemplo en un vacio a temperaturas de, aproximada-
mente, 900°C, de forma que se funda la aleacidy y adhie
ra el abrasivo al elemento tubular. Esta operacidn no -
obtura los orificios de la tela metalica.

En la vérsién preferente de la presente inven
cidn, el cilindro estd formado de una trencilla tubular

continua de tela metdélica. Este tipo de trencilla tubu-

lar se conoce y utiliza ampliamente a manera de un re-

...................
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fuerzo, en forros de cable electrico de gran resisten-
cia, en tuberias de mangueras flexibles para el transpor
te de gases y ligquidos a presiones elevadas. Se adguie-
re por lo general en forma de trencilla de muchos pies
de larga y enrollada sobre un carrete.

& Conformé a lo indicado, el alambre utilizado
para formar la trencilla puede ser uno de entre un numero
de elementos o aleaciones, siendo el unico requisito -
que la mella ha de tener la suficiente resistencia cuando
esté revestida, para resistir a la deformacidén durante
el uso del elemento de corte de testigos. La resisten-
cia a la deformacidén de la perforacidén final, depende
tambien del didmetro del alambre utilizado para hacer
la trencilla, cuando se trata de una trencilla. La tren
cilla hecha de alambres de acero, tanto si son oxida-
bles como no oxidables, se prefieren para la fabricacidn
de la misma, dada la resistencia inherente elevada de
este material, y su costo relativamente bajo. Una tren-
¢cilla que resulta idealmente adecuada, es una que tie-
ne un didmetro que oscila de 9,35mm. & 25,4 mm., tenien
do 48 alambres de acero inoxidable hasta la circunfe-
rencia,’cada alambre con diémetro de 0,381 mm. Esta ma-
lla,cuando se recibe de un fabricante, es generalmente
de 6,35 mm de didmetro.

La longitud inicial de la trencilla de malla
se puede cortar desde el carrete, tirando sobre una va-
rilla maguinada con precisién, de hasta 25,4 mm. de did
netro. Asi se da tamaflo y forma a la trencillae inicial

sobre la cual se depositaran posteriormente los granos

abrasivos. Después orienta los alambres de la trencilla
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respecto a una linea paralela al eje de rotacion de la
soﬁda para sacar testi:os, en su forma acabada. El én-
gulo asi formado debe ser menor de 902, pudiendo ser -
tan pequefio como de 52, siempre que el espesos de los
alambres no sea tal que, con este angulo pequefio, los
alambres se toguen unos con otros, eliminando los orifi
cios o perforaclones regueridos en la estructura de so
porte.

Tia longitud iniciel de la trencilla a la gue
se ha dedo forma, se le da entonces una capa galvano-
plastica, con cualquier metal que se pueda tratar fécil
menle por este procedimiento, tal como niguel o cobre.
Tiste tratamiento galvanoplastico sujeta firme y junta-
mente los torones de alambre. La longitud de trencilla
tratada y dada forma previamente, se corta después en
un nimero de longitudes apropiadas respecto al tamafio
del elemento requerido de nucleo o testigo. Para son-
das para sacar testigos, de diametro menor o mayor, el
nimero de torones y/o el didmetro de los torones de -
alambre, puede variarse, estando limitada esta varia-
cion tan sdélo por el diametro y el numero de torones
de alambre seleccionados, y por el angulo que los alam-
bres formam con la linea perpendicular a la rotacidn,
que debe ser tal que cree el efecto de malla abierta.

Conforme a lo ya indicado, los granos abrasi
vos y el aglutinante se pueden aplicar mediante una tég
nica de fusidn, pero un método preferente consiste en w
proceso de dar una capa galvanoplastica de un aglutinan
te metalico. Los principios de este procedimiento son

muy conocidos. Es preferible, primeramente, fijar la
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trencilla de la malla conteniendo el producto no abra
sivo, a la porcidén =12~ del fuste -10-, primero por -
medio del adhesivo, y después el anillo -14-. La tren
cilla asi aplicada se incrusta después en los granos
abrasivos sueltos que estan en un recipiente adecuado,
¥y cuyo recipiente, con los granos y undg trencilla, se
sumerge después en un bafio apropiado, conﬁglectrolito,
mientras pasa una corriente eléctrica entre la porcidn
inmersa del instrumento y el bafio, para que el metal
aglutinante se forme en capa galvanoplastica sobre la
malla, de tal forma que adhiera los granos abrasivos
a lz citada malla.

41 metal aglutinante puede ser uno de los -
nmetales conocidos tales como niquel, cobre, cromo o co
balto, 0 bien aleaciones de dichos metales. La selec-
cidén del metal aglutinante se rige esencialmente por
las propiedades requeridad de la perforacién acabada.
Bl galvanoplastiado se continua hasta que todas las su
perficies de la trencilla de malla abierta estan reves-
tidas con los granos abrasivos metalicos adheridos, en
cuyo momento se extrae la sonda para sacar testigos.

Es importante, respecto a las propiedades de corte libre
de la invencidn, que el proceso de galvanoplastiado no
continde tanto que se forie un cilindro de malla cerra-
da, donde la malla esté cerrada por el aglutinante meté
lico, 4

En la versidén de la invencidn, en la que el
elemento de soporte se ha de tratar de foriia que cierre
los orificios, puede aplicarse entonces un producto fé-

cilmente erosionable, tal como una laca de secado rapi-
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do, una resina epoxi, una resina de fenolformaldehido,
uria resina poliéster, celulosa de metilo, polietileno,
o un metal que funda por debajo de los 600¢C, por ejem
plo, plomo, estafio, o una aleacidén de los mismos, las
precisiones de mayor importancia para estos productos
obturadores son (a) que son mas débiles o mas facilmen
te erosionables gque el metal del elemento de nucleo y
el aglutinante que sostiene los granos; (b) poseen su-
ficiente adhesivo y fuersza adhesiva para permsnecer su-
jetos a las fuerzas internas y externas del fluido de
limpieza (alisamiento), y (¢) los productos resultan -
sustancialmente insolubles en el citado fluido de lim-
pieza.

Conforme puede apreciarse en la figura 28, -
que constituye una pequefla porcidn amplisda de la pared
exterior, los alambres —18- tienen el aglutinante metd-
lico -20~, sosteniendo las particulas abrasivas -26-, y
llenos con el producto -22- facilmente erosionable.

La presente solicitud gque corresponde a la -
presentada en U.S.A. el 10 de octubre de 1.968, se aco-
ge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatu-
to sobre.Propiedad Industrial. Dicha solicitud se encuen
tra inscrita en U.S.A. bajo el ne 770.136.

NOTA:

Se declara como de novedad y propiedad para
todo el territorio éspaﬁol, el contenido de las siguien
tes '

REIVINDICACTIONES:

18.,- Un elemento de corte de testigos, para

ua estructura de sonda para sacar testigos, cuyo ele-
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mento comprende un cilin.dro que tiene, por lo menos, el
extremo adyacente a la arista cortante perforado, y con
granos abrasivos adheridos a las superficies de la cita
da porcién perforada, caracterizado porque el citado ci
lindro se forma de un tubo sin costura o estirado.

28,.- Un elemento conforme a la reivindicacidn
18, caracterizado porque el citado tubo se forma con una
trencilla de malla de alambre metalico, tubular y sin -
costura.,

38.- Un elemento conforme a la reivindicacion
28, caracterigado porgue los alambres de la citada malla
de alambre, estdn todos colocados en forma tal que forman
un angulo sustancialmente menor de 902 con respecto a una
linea paralela al eje del cilindro.

48,- Un elemento de corte de testigos para una
egtructura de sonda para sacar testigos, que comprende
un ¢ilindro que tiene, por lo menos, el extremo adyacen-
te @ la arista cortante perforado, y con granos abrasi-
vos adheridos a las superficies de la citada porcidn per
forada, caracterizado porque las perforaciones en el ci-
lindro estan llenas de yn producto que es mas facilmente
erosionable que la pared perforada, cuyo producto tiene,
por lo menos, la suficiente fuerza para permanecer ad-
herido, incluso aungue estén sometidos a las fuerzas -

e jercidas por el fluido de limpieza.

58 ~-Un elemento conforme a la reivindicacidn 48,
caracterigado poréue un cilindro se forma con acero, ¥y
el producto de llenado de las perforaciones lo constitu
ye un polimero orgdnico de fraguado térmico, un polimero

drgénico termopldstico, o un metal o aleacidn de metales,
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que fundan por debajo de los 6002C,

62.- Un elemento conforme a cualquiera de las
reivindicaciones 48 y 52, caracterizado porque el cilin
dro de forma de un tubo sin costura o egtirado.

78,.~ Un elemento conforme a la reivindicacion
68, caracterizado porque el tubo es una trencilla de ma-
1lla de alambre metdlico, tubular y sin costura.

84-Un elemento conforme a la reivindicacion 7&
caracterizado porque los alambres de la citada malla de
alambre estdn colocados en una posicidn tal que forman
un angulo sustancialmente menor de 902 con respecto a la
linea paralela al citado eje.

98.- Un elemento de corte conforme a cualquie-
ra de las precedentes reivindicaciones, caracterizado -
porque estd montado en una estructura de sonda para sa-
car testigos, tenié&ndo un fuste accionador o de mando,
en el que se monta el citado elemento.

108.~ Un elemento de corte conforme a la reivin
dicacidn 92, caracterizado porque el fuste tiene un pasa
dizo que se extiende a su través, para comunicar con el
interior del elemento de corte cilindricé, Yy entregar el
fluido de -limpieza.

118,~ "ELEIENTO DE CORTE DE TESTIGOSH

Todo ello, conforme se describe y reivindica
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en la presente memoria que consta de DOCE hojas, escri-
tas a maquina por una sola de sus caras y dibujos que la
ilustran.

Medrid, 29 de agosto de 1.969

E. GO nféﬂcn
P. P‘ .
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