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ILa presente invencidén se refiere a hojas de
sierra o discos de corte por abrasidém y, méds particu
larmente, a hojas de sierra del tipo formado por un
nicleo circular de accionamiento resistente, hecho de
chapa metdlica, que presenta uno o varios elementos
de corte conteniendo una dispersién de polvo de dia-
mante sujeta alrededor de su periferia por un ligante
metdlico y apropiado para aplicaciones industria_es
importantes. |

De msnera cldsica las sierras abrasivas adia-

mantadas de la variedad obtenidas por ligsnte metdlico

han gido divididas en tres grupos distintos, los cua-

les estén todos perfectamente conocidos actualmente

en la industria. El1 primero de estos grupos estd ‘ve-
presentado por la hoja del tipo de borde dentado o
provisto de muescas, que es antiguo en e.ta téoniva
¥y que es probablemente el concepto inicisl del‘digco

o de la sierra de corte adiamsntada. Este tipb-gg,ho-
ja se fabrica realizando muescas 0 ranuras en qé}ﬁis—
co de acero o de cobre e introduciendo en estas finas
ranuras una pasta de particula de diamante y de un ma
terial de fijacidén como por ejemplo vaselina o, més
recientemente, diversos polvos metalicos. El tipo de

sierra con borde provisto de muescas tiene la venta-

ja de ser razonablemente indestructible, pero cortan
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de manera tan defectuosa que no ha encontrado ningu-
na aceptacidén resl en aplicaciones industriales im-
portantes, aunque es satisfactoria en el caso de las
hojas de presidn més-reducido que se utilizan en ope-
raciones que se efecthan en casa, por ejemplo el cor-
te de piedras preciosas.

El segundo grupo de hojas de sierra counsiste
en un disco de corte que presenta alrededor de su pe-
riferia un anillo continuo de polvo metédlico comprimi
do y endurecido que contiene polvo de diamante. De ma-
nera tradicional, esta hoja se ha fabricado moldeando
en frio el polvo metdlico y el anillo de polvo.a;-dia—
mante alrededor de un cuerpo de scero y sinterizando
o endureciendo de otra manera el anillo para que”éenga
una resistencie suficiente para mantener perfectamente
el polvo de diamante y para que puedar cortar Iiﬁ%emeg

. o

te., Este tipo de hoJjs es funcionalmente superidb{éﬁ

grupo de hojas mencionado en primer lugsr, perd.As’
igualmente no satisfactorio para aplicaciones iﬁ&ﬁé-
triales importantes puesto que presenta el inconve-
niente de ser fisicamente frégil en razén de la natu-
raleza delicada de la unidén entre el anillo y el ni-
cleo. Varios dispositivos mecénicos han sido propues-

tos para mejorar la unidn, pero, en general, en razbn

de los inconvenientes del método de fasbricacibdn, el
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disco de corte asi fabricado es frégil. Su utiliza-~

cibén se limita en gran parte a operaciones de preci-
sibén tales como el corte del germanio, el corte del

vidrio 6ptico, y otras utilizaciones finas que caen

mds 0 menos en la clase de fabricacidn de instrumen-—
tos.

E1l tercer grupo, relativamente reciente, de ho-
jas de cierre es del tipo de borde discontinuo o seg-
mentado. Este disco de corte se obtiene realizando
una serie de cortos segmentos curvos que contienen
polvo de diamante en un cuerpo metdlico. Estos segmen

tos tienen generalmente una longitud de aproximadamen

te 50,8 mm (2 pulgadas) y generslmente estén soldedos

con plata, soldados con soldadura fuerte o soldades
eléctricamente en el borde de un nlicleo de acero que
ha sido dividido en secciones que tienen aproximgda—
mente la longitud de los segmentos cortando o és%}ran—
do el borde en sentido rsdisl. Sin estas discomtipui-
dades, el disco de sie}ra no podria fabricarsef?%gal_
mente en razdn de los esfuerzos importantes embleados
en el disco en razbdn del calentamiento de sblo su pe
riferia. La hoja segmentada ha sido aceptada en los
campos de aplicscidén que son propensos a utilizar las

hojas en condiciones duras, por ejemplo el aserrado

del hormigbén y el corte de elementos de mamposteria
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donde se realiza un corte tosco por abrasidn.

En estas aplicaciones se suele inundar de ma-
nera continua la zona de corte, durante la operacidm
de corte, con un refrigerante fluido para mantener
la hoja lo mds fria posible y psra eliminar de esa
zona el material rocoso flojo, el abrasivo gastado,
etc. Todos estos elementos, en combinacidn con el
mismo refrigerante, se designan de manera general en
esta téenica y en la presente descripcidén de la pre-
sente invencidn por el término "barro". Aunque la

construccibén de este tipo de hoja se ha desarrollado

-
ea oa #

hasta un elevado grado de perfeccibén, sin embargo
las hojas deben ser cambiadas corrientemente cada vez
. e
que el barro ha atacado el nilcleo de accionamiéﬁ%& de
acero en la unibén de los elementos de corte con el
ntcleo, produciendo asi el socavado de los elemewtos
de corte y eventuslmente la pérdids de los mismpge
Eeto ocurre en particular en ciertos tipos de éﬁé@a-
ciones de corte de hormigébn. Antes de la invenq’:}?h'._ de
la aplicacibn mencionads més arriba, se habia dado
una importancis reducida o nula a la idea de utilizar
la misma construccidén de la hojs para crear un medio
mis eficaz para obtener una refrigeracibén mis intensa

del disco y para suministrar el refrigerante en la

proximidad de la zona o del punto donde el disco esté
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efectuando el corte, con el fin de eliminar el barro
de esta parte del corte o del surco cortado que esté
superpuesta a los lados del disco mientrss se esté
efectuando el corte.

Otra hoja u otro disco de corte segmentado re-
cientemente desarrollado es el que se describe en la
solicitud de Patente copendiente, a nombre del mismo
solicitante que la presente, N2 524.2%6, presentada el
28 de julio de 1983. Aunque este disco de corte seg-
mentado representa un progreso importante en la técni-
ca, la presente invencidn proporciona un medio to?avia
méds eficaz para refrigerar el disco, para sumiﬁiggrar
el refrigerante a la parte de corte del disco y para
eliminar el barro de la parte del corte que esté'ghpeg
puesta a los lados del disco durante la operacidn de

corte, seecs

Por consiguiente, la finslidad principal%dé:la

invencidén consiste en proporcionar un disco de ‘ggrnte
«sas
abrasivo nuevo y mejorado que proporciona un mefiio:més
eficaz para la circulacién de un refrigerante fluido,
de tal manera que se necesite una menor cantidad de
material abrasivo en comparacidn con los discos de cor

te convencionales, conservando sin embargo velocidades

de corte igusles por lo menos a las de los discos de ti

pPo convencional.

g
k
£
¥
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Por consiguiente, la presente invencidén propor
ciona un disco de corte giratorio para cortar roca o
material del tipo de roca, incluyendo dicho disco de
corte: un nicleo de accionsmiento circular en forma
general de disco que presenta una pluralidad de\super-
ficies de soportve dispuestas circunferencialmente y se
paradas circunferencialmente, teniendo cada uns de di-~
chas superficies de soporte, sujeto en ella sustancial
mente sobre la totalidad de su longitud circunferencial
un material de corte abrasivo capaz de cortar una roca

o un material parecido a la roca que puede ser cortado

-
eavs @

por abrasibn; teniendo dicho nficleo una Ypluralidad de
entalladuras en forma general de U, estando defin%da

cada entalladura en forma de U por el espacio fgfﬁado
entre cada dos superficies de soporte adyacentes, ex-
tendiéndose dicha entalladurs en forma de U entr¥ una

extremidad de entalladura cerrada situada s unavﬂistag
cia radial sustancial por dentro de dichas supéﬁf%cies
de soporte y una extremidad de entalladura abié%?BEque
comunica con el espscio formado entre dichas dos su-
perficies de soporte sdyacentes, extendiéndose la an-
chura circunferencisl de dicha extremidad abierta de
entalladura de manera general sobre la totalidad de

la longitud circunferencial de dicho espacio; estando

incluida la relscibn entre dicha longitud circunferen
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cial de dicho par de superficiles de soporte adyscen-
tes y la longitud circunferencizl de dicho espacio
en la gama de aproximadamente 0,75 a 1,20, siendo 1la
longitud circunferencial total de dichas superficies
de soporte aproximadsmente igual a ls anchuraz circun-
ferencial total de diches entalladuras en forma de U
en su extremidad abierta, y siendo la distancia ra-
dial entre las extremidades abierta y cerrada de ca-
da entalladura en forma de U aproximadamente igual a
la anchura circunferencial de dicha extremidad abier-

ta de la entalladura; con lo cual cada entalladura en

.
dsemad

forma de U y su espacio respectivo entre superficies

de soporte adyacentes cooperan pars definir un paso
L J

de fluido que tiene una capacidad volumétrica sugssn-
cial y a través del cual un refrigerante fluido puede
circular en cantidades sustanciales para llegar-a-la
zona de corte, puede enfrisr el nficleo de acciompmien-
to en la zona inmediatemente adyacente al mateéiéi de
corte abrasivo, y puede eliminar de la misma eﬁly%rro.
Las caracteristicas y las ventajas de la inven
cidén se entenderdn mids claramente leyendo la siguien-
te descripcidn de un modo de realizacidén preferido de
13 misma, tomada conjuntamente con los dibujos adjun-

tos en los cuales:

La fig. 1 es una vista parcial de frente de un
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iisco de corte de acuerdo con un ejemplo de la téc-
nica anterior;

Ia fig. 2 es una vista de frente fragmentaria
de un disco de corte de acuerdo con el modo de resli-
zacibén preferido de la invencidn;

La fig. 3 es una vista en seccibdbn transversal
radial, fragmentaria, del disco de corte de la fig.
2, tomada aproximadamente s lo largo de la linea 3-3
de la miswma, a través de una entalladura; y

La fig. 4 es una vista en perspectiva general-

mente esquemdtica del sistema de corte de acuerdo con

L
agwg @

un modo de realizacidn preferido de la invencidn.

La fige 1 ilustra un disco o una hoja de corte
- -«

-
L ]

abrssiva adiamsntada designada de manera general’ por
la referencia 1, que constituye un ejemplo de un disco
de corte que incluye la invencién de la solicitud-“de
Patente mencionada més arriba a nombre del misﬁvfsoli-
citante que la presente. El ejemplo ilustrado d:e:-:l:e in
vencidédn de dicho disco de corte incluye general@éﬁ%e
un disco o nlcleo de accionamiento central 10 de chapa
metilica reslizado con un metal forjado apropiado, pre-
ferentsmente acero, y que estd provisto de un disposi-
tivo o agujero central 12 para el montaje de la hoja
en un eje giratorio dispuesto axialmente. La periferia

¥

del nficleo estd segmentada para formar una plurslidad
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de segmentos de corte 14 y una entalladura 16 entre
cadas dos segmentos de corte adyscentes 1l4. Sobre una
base o superficie de soporte situada en la extremidad
radialmente mds externa de cads segmento de corte 14
estd unido un elemento de corte 18 que contiene dia-
mante. Segln se ve a partir de ls superficie de 1la ho-
ja de sierra de la fig. 1, los elementos de corte tie-
nen una forma de arco, y las bases de los segmentos de
corte son arcos circulares cuyos centros de curvatura
estdn constituidos por el centro del niicleo.

En la fig. 1, las entalladuras del modo de reali

L
des v 9

zacidn que se ilustra a titulo de ejemplo de la realiza
cidén anterior del solicitante de 1a presente p?tegte,
estédn limitados por las respectivas caras lateggrés

20 y 22 de cada dos segmentos de corte adyacentes 14,
Cada par de caras laterales 20 y 22 forman una'eﬁ%allg
dura en el disco, la cual converge radialmente‘hﬁ}ia
el interior a partir de la base de su segmento{ié}cor-
te respectivo hacia un vértice. Preferentementé}}i?
entalladurs es simétrica alrededor de una lines r que
sale del centro de la hoja a través del vértice de tal
menera que el &ngulo A entre una cara lateral 22 y la
linea radisl r sea igual a la mitad del 4ngulo inclui-

do B entre cada dos earas laterales 20 y 22 que forman

una entallsdura respectiva, Es preferible que el dngu=-
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lo B sea de 702 aproximadsmente pero sin embargo se-~
ria posible utilizar otros éngulos. Por ejemplo, se

ha comprobado que el disco de corte 1 representado a
titulo de ejemplo puede funcionar de manera satisfac-
toria con un 4ngulo B superior a 702, con la condicidn
de no llegar hasta el punto de que el disco "amartille"
el material cortsdo. El "amartillado"es la accidn de
un disco de corte que rebota de masnera repetida en la
superficie del material en lugar de penetrar en este

y de cortarlo. Un taladro 24 estd realizado aproxima-

damente en el punto central del vértice de cada enta-

-
es wvas T

1lladura 16 con el fin de aliviar los esfuerzos que po-

drian ser creados en una unibén brusca de las caras la-

L ]
’.

terales 20 y 22. *ve

Las figs. 2 7 3 ilustran un ejemplo de realiza-
cién de una hoja o de un disco de corte mejoradesde
acuerdo con la presente invencidén. De la misma‘mé?era
que el disco de corte 1 ilustrado em la fig. 1y el dis
co de corte 101 incluye de manera general un d%%éb;o
nficleo central de sccionamiento 110 de chapea metdlica,
realizado con un metal forjado apropiado, preferente-
mente acero, y que estd provisto de un dispositivo o
agujero central 112 para el montaje de la hoja en un

eje giratorio dispuesto axiaslmente. La periferia del

nlicleo estd segmentada para formar una pluralidad de
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segmentos de corte 114 y una entalladurs 116 entre ca
da dos segmentos de corte adyacentes 114, ggbre una
base o superficie de soporte situada en la extremidad
radial de cada segmento de corte 1ll4 estd unido un
elemento de corte 118 que contiene diamante.

Segln se ve a partir de la cara de la hoja de
sierra mirando en direccidn axiasl, los elementos de
corte tiemen una forma de arco, Las bages de los seg-
mentos de corte son arcos circulares cuyo centro de
curvatura estd comnstituido por el centro del nicleo
de accionamiento. Los elementos de corte estdn hechos
de particulass de diamante empotradas y dispersaS“én
un material de matriz duro como por ejemplo una mez-—
cla de bronce y hierro. La mezcla de metales pé%tépu—
lar que se mencjiona es la gque se prefiere actualmente
pero se entenderd que el alcance de la invepciénunubre
cuslesquiera particulas sbrasivas duras apropié.g..é:s, dis
persas en cualquier mezcla de materiales duros @PRopis

dos. Como se ve en la fig. 2, los elementos de . ctrte

[ 2 .
118 tienen una seccidn transversal aproximadame;%e rec—
tangular (segln se ve en la direccién circunferencisl),
y tienen una anchura ligeramente superior en la direc-
cidén axial, respecto al nficleo 110 de modo que se ex-

tiendan en sentido axial hacia el exterior mds alla de

las superficies del nicleo 110 sobre una pequeiia dis-
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tancia en cada lado. Los elementos o las secciones
118 que contienen diamante son mds anchas que el cuer
po del nficleo 110 pars Que se obtenga una cierta hol-
gura durante el corte, actuando de la misma manera que
el "triscado" en una hoja de sierra para cortar madera
o metal,

Aunque esto no haya sido ilustrado, los elemen-
tos de corte pueden superponerse al borde periférico
del nlGcleo en los bordes inferiores de los surcos en
la direccidén orientada radialmente hacia el interior
en un pegueiio gradd. Esta superposicidn contribuye a
evitar el socavado dursnte el funcionamiento éi?gtorio
de la hoja de. sierra. En el caso de utilizacidn conti-
nua de hojas de sierra del tipo general descrﬂ:’o'.:aqui,
se han presentado difucultades con el nicleo de accio-
namiento que se desgasta en la regidm de la unidh cur-
va de los elementos de corte conteniendo diamég%?.con
el nficleo., Este desgasste es producido por el éﬁg@to
abragivo de las particulas sbrasivas sueltas Qﬁ}é} dis
co de corte giratorio en esta regibén que afila y adel.
gaza el nficleo en esta zona periférica critica. Este
afilado y ese corte de laperiferis metdlica del nl-
cleo puede debilitar la unibn entre los elementos,

Las entalladuras estan limitsdas y definidas

parcialmente por las respectivas caras laterales 120
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¥y 122 de cada dos segmentos de corte adyacentes. Ca-
da par de caras laterales 120 y 122 forma preferente
mente una entalladura en forms general de U con una
parte de cara 124 de radio semicircular o de otro ra-
dio curvo, en la extremidad cerréda de ls entalladura.
Preferentemente, la entallsdura es simétriecs alrededor
de una linea r que sale del centro de la hoja a través
de la entalladura de tsl masnera que la distancia D en-
tre una cara lateral 120 y la linea radial R sea gene-
ralmente igual a la distancia entre la otra cars late-
ral 122 y la linea radial R. Es preferible que las ca-
ras laterales 120 y 122 sesn generalmente linegé:%ec—
tas generalmente paralelas a la linea de radio R ? por
tanto la una respecto a la otra. Igualmente es%ﬁréfe:i
ble que la profundidad d de la entalladura, que es la
distancia radisl entre las extremidades abiertee-ysce-
rrada de la entalladura, sea aproximadamente iéégl a
la longitud L' del arco de la entalladura. Sin{é@bar—
g, Se observard que pueden utilizarse igualmeéf?ien-
talladuras que tienen caras laterales un poco curvas,
por ejemplo,'que se unen con la parte interna 124 do-
tada de radio o de otra forma curva, para obtener

una capascidad volumétrica sustancialmente importante
de la entallsdurs, de acuerdo con los principios de

la invencidn descrita aqui.
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En el modo de realizacidén preferido de la pre
sente invencidn, las caras laterales 120 y 122 son
sustangialmente lineales y de configuracidén rects co-
mo s; ha indicado mds arriba. Igualmente es preferi-
ble que por lo menos eun sus intersecciones con las par
tes de superficie curva preferentemente semicirculares
124, las caras laterales 120 y 122 sean sustancialmen-
te colineales con lineas tsngentes en los lados res-
pectivos de la parte de superficie 124, Por tanto, en
este modo de realizacidn preferido, asi como en &ros

modos de realizacidn, es conveniente que las superfi-

-
Te ¥

cies del nlicleo de accionamiento que definen la aber-

tura de la ertalladura (por ejemplo las superfici?s la
terales 120 y 122, y la parte de superficie cu;Vé:l24)
sean sustancialmente continuas 1la una con la otra y

se unan conjuntamente para formar una supérficiefhe en

talladura continua y relativamente lisa para m 'gﬁizar

sustancialmente las concentraciones de esfuerzéé{bn el

nticleo de sccionamiento durante l8 operacidn dé.:iérte.
Ademds de la forma geométrica de la entalladura,

otro factor importante para el rendimiento eficaz de

la presente invencién consiste en que la Yongitud péfi-

férica o circunferencisl total del material que contie

ne diamante, es decir la longitud circunferencial to-

tal de todos los elementos 118, debe ser aproximada-
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mente igual o eventualmente ligeramente superior a la
longitud total de los arcos de entalladura o a la an-
chura circunferencial de las entalladuras en las ex-—
tremidsdes del disco. Por tanto se obtiene un equili-~
brio entre la capacidad de corte de los elementos que
contienen diamante y la capacidad volumétrica sustan-
clalmente importante de las entalladuras en forma ge-
neral de U y por tanto su capacidad de circulacidn de
fluido para enfriar la hojs y eliminar el barro. Pre-
ferentemente, la longitud de arco L de cads elemento
de corte es aproximasdamente igusl a la longitud de ar-

co L' de cada entalladura. Sin embargo, una gama apro-

ximada aceptable pars la relacidn entre la longitud de

arco del elemento de corte y la longitud de arco ‘de la

entslladura estd comprendida entre 0,75 y 1,20.

Un ejemplo especifico de una versidn sometita a

s =4

. . 03 - .I
Prueba en condiciones reales del modo de resliz&dien

preferido estd constituido por un disco de cortg fre

L] L] L] [ ....
tiene la siguientes csracteristicas: " e

Didmetro del nficleo de la hoja: 62,2 cm (24-1/2 pulg.)
(disdmetro nominal de
la hoja 61,0 cm - 24
pulg.)

rlaterial del nficleo de longje: Acero

Espesor del niucleo de la hoja: 0,32 cm (0,125 pulg.)
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NGomero de elementos de corte: 19 (equidistantes)
Longitud de arco del elemento
de corte (L): Aprox. 5,1 cm (2,0
pulgadas)
Nimero de entalladuras: 19
Longitud de arco de la en-
talladura (L') : Aprox. 5,1 em (2,0 pulg.).
"Esta dimensién exacta se
determina por medio de los
otros pardmetros indicados
en este ejemplo.
Profundidad. de la il
entalladura : Aprox. 5,1 cm (2,0 pulgadas).
El resultsdo final de la comprobacidn denﬁné ho-
ja construida como se ha descrito mds arriba de acuerdo
con el modo de reslizacidn preferido es uns hojg..seh la
cual la entalladure (i) proporciona un volumen iggtan-
cialmente importsnte de retencién de refrigeranfé’ Tlui-

do en el plano de la hoja; (ii) bombed o hace c?f&@lar
el refrigerante fluido hassta y a bartir de la za;; de
corte; (iii) pone en contacto una superficie sustsncial
del nticleo con el refrigerante; (iv) elimina el barro
de la zona de corte cada vez que pasa a través del cor-

te; obteniéndose ademds una hoja que tiene otras carac-

teristicas de funcionamiento superiores no previstas.
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Durante su utilizacidén, como se representa emn

la fig. 4, el disco de corte 101 de acuerdo con la pre

sente invencidn estd montado en el eje de accionamiento

de una sierra 50, La sierra' incluye un motor represents
do generalmente en 52 para accionar un eje 54 y por tan
to la hoja 10l. Incluye también un dispositivo ilustra-
do esquemdticamente en 56 psra suministrar de maners
continua un refrigerante fluido bajo presidn constante
a la zona de corte de la hoja por medio de un tubo flg
xible 58 que conduce al carter 60 de la hoja. La sie-
rra 50 propiamente dicha que se ilustra y que se descri
be es de construccidn normslizada y no forma paf%ghde
la presente invencién. Sin embsrgo, en razén de 1a es-
tructura especial del disco o de la hoja de coréé'ﬁbl,
cusndo se suministrs el refrigerante a la zona de corte
dursnte la operacién de corte de un material delsstdpo
de roca que puede ser cortado por abrasidm, cadéuéﬁ%a—
lledure 116 realiza efectivsmente un efecto de cirgula-
cidn del refrigerante en la zona de corte de la ﬁﬁﬁéra
descrita aqui. Esteefecto de circulacidn incluye la re-
tencidén de una cantidad sustancial de refrigerante flui
do en cada entalladura cusndo cada una de ellas penetra
en la zona proéxima al corte (es decir la extremidad de-

lanters del surco que se estd cortsndo), y el desplaza-—

miento del refrigerante a partir de la superficie del
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material hasta esta zona. A continuscidn, cada entalla

dura, durante su paso ¥ partir de la extremidasd delan-

tera del surco que se estd cortando retiene una canti-

dad sustauncial de barro y lo arrastra a partir de esta
zona. En ciertas aplicaciones por lo menos, se conside
ra que el refrigerante y/o el barro puede ser obligado
a circular en sentido radial hacia el interior en una
entzlladura correspondiente, msnteniendo asi el corte
o el surco exento de particulas de material fdrmadas
por abrasidén y aplicando un efécto.de refrigeracidn
méds eficaz al nlcleo de los elementos de corte que

L]
L T K

contienen diamante.

Se entenderd que el modo de realizacién prefe-
. .
- - A - ° 4 . .
rido descrito en lo que antecede no tiene ningin te-
racter limitativo sino que sirve simplemente para ilus

trar la invencidn, y que los expertos en la matrettn PO

)
- @

drdn introducir en él varias modificaciones sin‘§le-

jarse del alcance de la invencibn. AN

apt e

oAl
En resumen, el presente Modelo de UtilidRd: s

\
que se solicita deberd recser en las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1.) Disco de corte, perfeccionado que incluye:

wn nucleo de accionamiento circular (110) en
forma general de disco que tiene un cierto ntmero de super
Picies de soporte dispuestas circunferencialmente y separa
das circunferencialmente (114), teniendo cada una de dichas
superficies de soporte (114) wnos medios de corte (118) su
jetos en élla,

teniendo dicho nucleo (10) wna pluralidad de
entalladuras (116), estando definida cada entalladura en
cuestidn (116) por el espacio entre cada dos superfidies
de soporte adyacentes (114), comunicando dicha entallé&ﬁi
ra (116) que se extiende entre una extremidad cerrada de
entalladura situada a una distancia radial sustancialfporz
dentro de dichas superficies de soporte (114) y una extre-
midad abierta de entalladura, con el espacio formado entre
dichas dos superficies de soporte adyacentes (114), té?{éé
do generalmente la anchura circunferencial de dicha exionet

midad abierta de la entalladura la misma extensidn quesJas

longitud circunferencial de dicho espacio, S0

g8 =

estando incluida la relacidn entre la longitud

circunferencial de cada dos superficies de soporte adyacen
tes (114) y la longitud circunferencial de dicho espacio,

en la gama de aproximadamente 0,75 a 1,20, siendo la lon-
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gitud circunferencial total de dichas superficies de sopor
te (114) aproximadamente igual a la anchura circunferencial
total de dichas entalladuras (116) en su extremidad abier-—
ta, y siendo la distancial rédial entre las extremidades
abierta y cerrada de cada entalladura (116) aproximadamen

te igual a 1la anchura circunferencial de cada extremidad

abierta de entalladura, caracterizada porque cada uwa de

dichas entalladuras (116) esta definida por un par de caras
laterales separadas (120, 122) en los lados opuestos de
dicho espacio entre dichas dos superficies de soporte ad
yacentes (114), estando orientadas dichas caras laterales
(120, 122) en direcciones generalmente circunferenciales
la vwna hacia la otra vy estando interconectadas en dicha .
extremidad cerrada de la entalladura por una parte de'Egr
ra curva (124) de modo que las caras 1atera1es4(120, 122)
conjuntamente con dicha parte de cara curva (124) forﬁén.;
una cara de entalladura en forma de U sustancialmente con
tinua, para minimizar sustancialmente las concentracionés
de esfuerzos en dicho nucleo de accionamiento (110) d@?%é;
te el corte, propércionando al mismo tiempo un paso de%f"
fluido dotado de una capacidad volumétrica sustancial,':a'::'
través del cual es posible hacef circular un refrigeraéﬁgi
fluido en cantidades sustanciales hasta la zona de corte
para enfriar el nuicleo de accionamiento (110) en la zona
inmediatamente adyacente al medio de material abrasivo de

corte y para alejar del mismo 1los residuos.L
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2.) Disco de corte, perfeccionado, segin la reivin-
dicacidn 1, caracterizado porque cada entalladura en forma de
U (116) es sustancialmente simétrica respecto a una linea que
sale radialmente a partir del centro de dicho nieclea (110) a
través de dicha enfyalladura en forma de U (116) siendo dicha
lineca generalmente equidistante de dichas dos caras laterales
(120, 122).

5.) Disco de corte, verfeccionado, segin la reivindi-
cacidbn 1 & 2, caracterizado porque dichas caras laterales (120,
122) son sustancialmente lineales y sustancialmente colineales
con lineas respectivas que son tangentes a los lados respecti-
vos de dicha parte de cada curva (12). srarte

4,) Disco de corte, perfeccionado, segin la reivindi-
cacidén 3, caracterizado porgue dichas caras laterales l?heéles
(120, 122) son sustancialmente paralelas la una a la otra y sus-
tancialmente paralelas a una linea de radio equidistante..de di-
chas caras lineales (120, 122) y que sale radialmente a?égttir

del centro de dicho nlicleo (110) a través de dicha enta§§§§ura

en forma de U (116). _-".:,';

5.) Disco de corte, perfeccionado, segun la reivindi-
cacidén 1 6 2, caracterizado porque por lo menos una parte de
cada una de dichas caras laterales (120, 122) tiene una confi-
guracidén curva, siendo dicha entalladura en forma general de U
(116) sustancialmente simétrica respecto a una linea que sale

radialmente del centro de dicho nfcleo (110) =a través de dicha
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entalladura en forma de U (116) siendo dicha linea generalmen-
te equidistante de emplazamiento radiales correspondientes en
dichas caras laterales (120, 122).

6.) Disco de corte, perfeccionado, segin una cual-
quiera de las anteriores reivindicaciones, caracterizado por-
que el medio de corte incluye un cierto ntmero de segmentos de
corte (118) hechos preferentemente de particulas de diamante,
mantenidas y dispersas a través de un material matriz, y por-
que la longitud circunferencial de cada uno de dichos segmentos
de corte cstd incluida en la gama de aproximadamente 3,18 cm
(1,25 pulgadas).y aproximadamente 6,35 cm (2,5 pulgadas) ¥ su
archura axial es ligeramente superior'a la de dicho nﬁclé& de
accicnamiento (110) en dichas superficies de soporte (114),
teniendo preferentemente cada una de dichas superficies."dee so-
porte una longitud circunferencial de aproximadamente 5,1 cm
(2 pulgadas), estando centrado axialmente cada segmentq,d& cor-
te (118) en una superficie de soporte respectiva (114) ﬁzé:rg que
se extienda en sentido axial hacia el exterior mis allj'®™, las

'Y Rk

superficies de dicho nficleo de accionamiento (110) en up“8tado
e~ 1
sustancialmente igual en cada uno de sus lados. c
?7.) Disco de corte, perfeccionado, segln una cual-
quiera de las reivindicaciones anterores, caracterizado porque
es una maquina de cortar que incluye un dispositivo para hacer

girar el disco de corte (101) alrededor de un eje y un disposi-

tivo (56, 58, 60) para suministrar un refrigerante liquido a
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dicho corte (101) con el fin de enfiar el disco de corte (101)
v alejar los residuos de material de roca de sus bordes de cor-
te.

8.) Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que
ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita: DISCO DE
CCRTE, PERFECCIONADO.

Todo conforme queda descrito y rzivindicado en la

resente memoria descriptiva que consta de veinticuatro pagi-

nas nmecanografiadas y dibujos adjuntos.

L5

Madrid, € Julio 1.984
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