MZHORIA DESCRIPTITA
soures
WPerfeccionamientos en aparatos para partir piedras naturales

"o artificialegh,

SOLICITANTAE: WILLIBALD HEGER, Industrial, de nacionalidad alemana,

10.

residente en Wirzburg-Rottenvauer, Alemania.

Para hendir piedras naturales y artiticiales se’
cmplearon ianta anora hojus de giorras circalares y do peine,
las hérramiantas corvantes congllvieron en gegpentos provistos
de bordes con incrustaciones de diamantes colocados en una
hoja circular de acero, o blen en cintas alargadas Ge acero,
metidos en muescasg correspondientes, Tos discos circulares
tenian uns velocidad de tranajo de unos 40 metrocs por segundo
¥y las hojas de¢llas sierras de peine se movfan a una velocidad
de 1 metro por segundo. Debido al cdesarrollo de calor que se

rodujo durante el traveéjo, la elaboracidn de las piedras solo
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fué posible hasta la fecha mediznte abundante aplicacidn

de agua. In estas conocidas herramientas de labrar, el
evance de 6 a 9 cm, por minuto dependfa del tipo de piledra
a tratar y con ccstas mdquinas se partieron en primer
término piedra concnifsra caliza, travertina, mdrmol

¥y otras clases de piedra caliza. Pero, no fué posible
hendir por ese método piedra arenisca, piedra tufo ,
granito, basalto y simileres, Con las herrsunientss hasta
ahora utilizades se produjo a2l querer labrar dichas piedras

una especie de procesc dz fuerte afilado de la herraumicnta,

de modo que las herremientas provistas de extremos incrustados

de diamentes no lograrocon hendir algunas de las clases de
piedras citadas,.

Ahora bien , por medioc de la presente invencidén se ha
creado una herramienta con la que se logra partir piedras
naturales y artificieles de uba mansra notablemente mds
sencilla y econdmica, comparado con log mé&todos hasta shors
usuales, A este objeto se utilizan discos o cintas de acsro,
no provistos de seguentos incrustados de diamantes, sino
Que mueetran por el contrario solementc segmentos con apli-
caciones de metal duro, pues, se ha demostrado que con
tales aplicaclones de metal duro se consigue con toda clase
de piedras un perfecto trabajo cortante, mucho mds ventajoso
que con empleo de herramientas incrustadas de dismantes,

En comparacién con dichas herramientas corrientes,
las que se proponen scgun esta invencidn nmuestran toda una
serie de¢ ventajas. Por lo pronto, estas nuevas herranien—

tas con aplicacionesg de metal duro son mucho mas baratas
en su fabricacién, Pero, tambien se ha visto gque, contrarie~

mente a lo que pudo esperarse, sSe puede prescindir de
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refrigerantes al pertir con las nuevas herramientas toda
clase de piedras naturales y artificiales, tambien de
aquellas gue se resistieron a las herramientas provistas
de diamantes, logrando asimismo una velocidad de trabajo
45, notablemente mayvor que hasta la fecha,
iste objeto se consigue a pesar de la menor veloci-
dad de corte (de 6 a 25 mts,/seg. segun la clase de piedra),
comparado con las herramientas provistas de diamantes,
En cambio, se puede elegir un avance notablemente mds
50. elevado, pudiendo ser de 5 a 15 cm,/minuto , segun la clase
de piedra. Comparado con la velocidad admisible para
herramientas de diamantes, con las herramientas de partir
piedra segun la invencidn, se logra un rendimiento cortante
triple con el avance admisible en este caso.
55, En log adjuntos dibujos se representa, a titulo
de ejemplo no limitativo, una forme de reglizacién del
objeto de la presente invencidén,
Fig. 1 representa una vista de un segmento de un
‘disco cortante Ge forma circular,
60, Fize 2 ee un corte por II-II de fig. 1.
Fig. 3 es un corte por III-ITI de fig, 1.
Fig. 4 representa un corte por IV=-IV de fig. 1.
Como se desprend:=rd de dichos dibujos, la hoja
circular de acero 1 lleva en su circunferencias exterior unos
65. recortes para la aplicacifn de los segmentos 2 gue son, tal
gomo se vé en fiy, 4, aplicaciones metidas en Fforma de
cola de milano en dichas muescas de la hoja 1.
Los segmentos 2, llevan por su parte, aplicaciones
guperpuestas de metal duro 3 y 3a, tn las figuras 2y 3

70. se indican los bordes cortantes de las aplicaciones de
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metal dure 3 y 3a por medio de una lfnea doble. Resulta
pues que el filo cortante 4 en forma de tejadillo, de la
aplicacidn de metal duro 3 abarca durante el proceso de
corte tan solo una seceidn central, seccidn que es menor de
la que correspcnde al ancho total de le aplicacién de metal
duro 3a, Por el contrario, los filos cortantes extremos
5y 5a de la aplicacidén de metal dGuro 3a quedan separados
a una distancia que corresponde al ancho del filo cortante
medio 4 de la aplicacién de metal duro 3a, Los filos :
cortantés laterales 6 -y 6a, paralelos entre sl y corres—
pond{entes a la aplicacién de metal duro 3a, tienen ls
migidn de mantener el exacto ancho de corte ¥ de alinear
las superficiez de la piedra.

Los filos cortantes de las diferentes aplicaciones
de metal duro gue sigusn, el uno al otro, tienen por 1o
tanto en cada casgo la misidén de ejecutar solo una parte
del corte total,'y el corte medioc alterna constantemente
con los dos cortes extremos., De acuerdo con este proce—
dimiento, la aplicacidn de metal duro, segun fig. 2, avanes
en tal wmedida delante de la aplicacidn de metal duro sezdn
fig. 3, que queda asegurado un corte privio. Aparte, tiene
el filo cortante de metal duro segun fig. 2 la misidén de é
mantener la hoja de sierra en su direccidn cortante,
evitando una desviacidn lateral.

@sta disposicidn resultd particularucnte favorable
pare evitar el desgaste de las aplicaciones de metal guro.

Para un proceso econémico de hendir la piledra de
acuerdo con la invencidn, es importante que se elija, para
cada caso y segdin sea la clase de piedra, la velocidsd

de corte, dentro de los 1¥mites indicados, as{ como el



avance adecusdo. Tambien resulta decisivo es ang&;o exacto
de corte para el filo cortante de la herramienta. Finalmente
‘hay que cuidar gque se ajuste la distancia de las herrasnientas
cortantes sucesivas a la naturaleza de cada caso, xsta
105, distancia depende no solo de la clase de piedra, sino
tambien de la velocidad de corte que se elija, y que serd
de tal magnitud que la cantidad de material terminado en
el avance, pueda encontrar libre salida, pero siemrre
encontrando la herramienta cortante subsiguiente, sin
1lo. interrupcidn, la cantidad suficiente de material a cortar,
de acuerdo con el avance ajustado,
Aun cuando se conoce ¢l empleso de aplicaciones de
metal duro en herramientas,ante todo en la elaboracidédn
de metales, y en parte tambien labrando la piedra, no se
115, ha podido suponer que ressultarfan del todo innecesarias
las herramientas provistas de incrustaciones de diamantes,
gea en el corte de piedras naturales o artificiales, y que
el empleo de una aplicacidn de metal duro de alta calidad
pudiera hacer antiocuado dicho empleo de diementes, Y en este
120, caso hay que tener en cuenta que la operacidn de corte de
piedres exige a las herramientas un esfuerzo muy superior
al correspondiente para labrer la superficis de las pie-
dras. Y solo ahora se ha visto que l1la gplicacién de metal
duro a la herramienta, dqurante 2l corte de la piedra, hace
125, superfluo el emplso de dispositivos de refrigeracidén , y
gue a pesar de ¢llo resulta un rendimiento de corte muy
superior al obtenido hasta ahora con las herramientas
usuales,
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130, Degserita suficientemente la naturaleza del invento,
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asl como la maners de realizarlo en la prdctica, debe hacerse

congtar que las diSpésiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no

alteren su principio fundemental, siendo io que constituye

Su esencia y por lo que se solicita Patente de Invencidn,por

20 afics en Hapafia: "Perfeccionamientos en aparatos pars
partir piedras naturales o artificiales®; caracterizdndose
por l¢ siguisnte:s

12.= Perfeccionamiszntos en aparatos para partir
piedras naturales o artificiales, caracterizdndose porgue
se emplean hojas de sierras circulares o de peine, equipa-
das con segmentos provistos de filos con aplicaciones de
metal duro de alta calidad, _

22,= Perfeccionamientos, segin reivindicacién 1e,

caracterizdndose porque los filos cortantes de las aplica=—

ciones de metal duro de segmentos sucesivos, se completan

hagsts abarcar el ancho total de corte necesario.

39%.= Perfeccilonamisntos, segun reivindicacidn 28,
caracterizdndose porque la aplicacidn ds metal duro de
un segmento tiene un filo cortante central en forma de
tejadillo y la aplicacidn de metal duro del segmento sube—
sisuienie tiene filos cortantes exteriores, dispuestos a
distancia del filo central del primer segmentp , uno al

lado del otro.

48.= Perfeccionawientos, sezun reivindicaciones 18 - 38

caracterizdndose porque los dos planos longitudinales de 1la

aplicacidén de metal duro formen un filo cortante v, de

acuerdo con el ancho dv corte, discurren paralelos entre s,

58.= Perfeccionamientos, segun reivindicaciones 18 -

48, caracterizdandose porque los dngulos de¢ corte del filo
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cortante (4, 5, 5a) son das 1 a 5¢.

62.= Perfeccionamicntos, segin reivindicaciones 18 -
58 , caracterizdndose porque la velocidad de corte de las
herramientas es de unos 6 a 25 metros por minuto y el
165, correspondisntc avance de dichae herramienta de aproximada-
mente 5 a 15 cm.por minuto. |

TR.="Perfeccionamicntos en aparatos para partir
pledras naturales o artificiales"; +tal y como queda
gubstancialmente descrito en la presente memoria, gque consta

170. de siete hojas escritas a mdquina por una sola cara, e

ilustrado en los dibug gcompaiian,
p de mayo de 1952,

HZGER.
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