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_ 2 - REF.: 510.439

La presente invención se refiere a hojas de 
sierra o discos de corte por abrasión y, más particu 
larmente, a hojas de sierra del tipo formado por un 
núcleo circular de accionamiento resistente, hecho de 
chapa metálica, que presenta uno o varios elementos 
de corte conteniendo una dispersión de polvo de dia­
mante sujeta alrededor de su periferia por un ligante 
metálico y apropiado para aplicaciones industríeles 
importantes.

De manera clásica las sierras abrasivas adia­
mantadas de la variedad obtenida por ligante metálico 
han sido divididas en tres grupos distintos, los cua­
les están todos perfectamente conocidos actualmente*. *
en la industria. El primero de estos grupos está'*&e-
presentado por la hoja del tipo de borde dentado o
provisto de muescas, que es antiguo en eota técnica

* ***y que es probablemente el concepto inicial del *dj.pco
* * w *o de la sierra de corte adiamantada. Este tipo*dp,.ho-
.....ja se fabrica realizando muescas o ranuras en un<da.s- 

co de acero o de cobre e introduciendo en estas finas 
ranuras una pasta de partícula de diamante y de un ma 
terial de fijación como por ejemplo vaselina o, más 
recientemente, diversos polvos metálicos. El tipo de 
sierra con borde provisto de muescas tiene la venta­
ja de ser razonablemente indestructible, pero cortan

¿7
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de manera tan defectuosa que no ha encontrado ningu­
na aceptación real en aplicaciones industriales im­
portantes, aunque es satisfactoria en el caso de las 
hojas de presión más reducido que se utilizan en ope- 

5 raciones que se efectúan en casa, por ejemplo el cor­
te de piedras preciosas.

El segundo grupo de hojas de sierra consiste 
en un disco de corte que presenta alrededor de su pe­
riferia un anillo continuo de polvo metálico comprimí 

10 do y endurecido que contiene polvo de diamante. De ma­
nera tradicional, esta hoja se ha fabricado moldeando 
en frió el polvo metálico y el anillo de polvo de dia­
mante alrededor de un cuerpo de acero y sinterizando 
o endureciendo de otra manera el anillo para que tenga 

15 una resistencia suficiente para mantener perfectamente
el polvo de diamante y para que puedar cortar libremen

. **.
te. Este tipo de hoja es funcionalmente superior^al
grupo de hojas mencionado en primer lugar, perd.j&s*

* * * *

igualmente no satisfactorio para aplicaciones 
20 tríales importantes puesto que presenta el inconve­

niente de ser físicamente frágil en razón de la natu­
raleza delicada de la unión entre el anillo y el nú­
cleo. Varios dispositivos mecánicos han sido propues­
tos para mejorar la unión, pero, en general, en razón 

25 de los inconvenientes del método de fabricación, el
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disco de corte así fabricado es frágil. Su utiliza­
ción se limita en gran parte a operaciones de preci­
sión tales como el corte del germanio, el corte del 
vidrio óptico, y otras utilizaciones finas que caen 
más o menos en la clase de fabricación de instrumen­
tos.

El 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 metálico. Estos segmen 
tos tienen generalmente una longitud de aproximadamen
te 50,8 mm (2 pulgadas) y generalmente están soldados* * ^
con plata, soldados con soldadura fuerte o soldados
eléctricamente en el borde de un núcleo de acero que
ha sido dividido en secciones que tienen aproxim&da-

. **.mente la longitud de los segmentos cortando o ág&pran-
****do el borde en sentido radial. Sin estas discontipui- 

dades, el disco de sierra no podría fabricarse^fácil­
mente en razón de los esfuerzos importantes empleados 
en el disco en razón del calentamiento de sólo su pê  
riferia. La hoja segmentada ha sido aceptada en los 
campos de aplicación que son propensos a utilizar las 
hojas en condiciones duras, por ejemplo el aserrado 
del hormigón y el corte de elementos de mamposteria
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donde se realiza un corte tosco por abrasión.
En estas aplicaciones se suele inundar de ma­

nera continua la zona de corte, durante la operación 
de corte, con un refrigerante fluido para mantener 
la hoja lo más fría posible y para eliminar de esa 
zona el material rocoso flojo, el abrasivo gastado, 
etc. Todos estos elementos, en combinación con el 
mismo refrigerante, se designan de manera general en 
esta técnica y en la presente descripción de la pre­
sente invención por el término "barro". Aunque la 
construcción de este tipo de hoja se ha desarrollado 
hasta un elevado grado de perfección, sin embargó 
las hojas deben ser cambiadas corrientemente cada vez 
que el barro ha atacado el núcleo de accionamiento de 
acero en la unión de los elementos de corte con el 
núcleo, produciendo así el socavado de los elementos

'  ̂ * **4de corte y eventualmente la perdida de los mismp^*
Esto ocurre en particular en ciertos tipos de spJera-
ciones de corte de hormigón. Antes de la invenei&Kde*+* *
la aplicación mencionada más arriba, se había dado 
una importancia reducida o nula a la idea de utilizar 
la misma construcción de la hoja para crear un medio 
más eficaz para obtener una refrigeración más intensa 
del disco y para suministrar el refrigerante en la 
proximidad de la zona o del punto donde el disco está
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efectuando el corte, con el fin de eliminar el barro 
de esta parte del corte o del surco cortado que está 
superpuesta a los lados del disco mientras se está 
efectuando el corte.

5 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, N9 524.236, presentada el 
28 de julio de 1983. Aunque este disco de corte seg- 

10 mentado representa un progreso importante en la técni­
ca, la presente invención proporciona un medio todavía 
más eficaz para refrigerar el disco, para suministrar 
el refrigerante a la parte de corte del disco y para 
eliminar el barro de la parte del corte que está super 

15 puesta a los lados del disco durante la operación de
corte. ******

. * *.Por consiguiente, la finalidad principal*.3e*la
**+ +invención consiste en proporcionar un disco de*ppj2te
* * * * *abrasivo nuevo y mejorado que proporciona un me^io;mas 

20 eficaz para la circulación de un refrigerante fluido,
de tal manera que se necesite una menor cantidad de 
material abrasivo en comparación con los discos de cor 
te convencionales, conservando sin embargo velocidades 
de corte iguales por lo menos a las de los discos de ti- 

25 po convencional.
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Por consiguiente, la presente invención propor 
ciona un disco de corte giratorio para cortar roca o 
material del tipo de roca, incluyendo dicho disco de 
corte: un núcleo de accionamiento circular en forma 
general de disco que presenta una pluralidad de'super­
ficies de soporte dispuestas circunferencialmente y se 
paradas circunferencialmente, teniendo cada una 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 
por abrasión; teniendo dicho núcleo una pluralidad de 
entalladuras en forma general de U, estando definida 
cada entalladura en forma de U por el espacio formado 
entre cada dos superficies de soporte adyacentes, ex­
tendiéndose dicha entalladura en forma de U entr&**una

* * *?extremidad de entalladura cerrada situada a ung.Tpt^stan
cía radial sustancial por dentro de dichas supqrgycies

* * * *de soporte y una extremidad de entalladura abierta- que 
comunica con el espacio formado entre dichas dos su­
perficies de soporte adyacentes, extendiéndose la an­
chura circunferencial de dicha extremidad abierta de 
entalladura de manera general sobre la totalidad de 
la longitud circunferencial de dicho espacio; estando 
incluida la relación entre dicha longitud circunferen
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cial de dicho par de superficies de soporte adyacen­
tes y la longitud circunferencial de dicho espacio 
en la gama de aproximadamente 0,75 a 1,20, siendo la 
longitud circunferencial total de dichas superficies 
de soporte aproximadamente igual a la anchura circun­
ferencial total de dichas 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 
forma de U y su espacio respectivo entre superficies 
de soporte adyacentes cooperan para definir un paso 
de fluido que tiene una capacidad volumétrica sustan­
cial y a través del cual un refrigerante fluido puede
circular en cantidades sustanciales para llegar*^** la

* **zona de corte, puede enfriar el núcleo de accioj^mien-
* * w *to en la zona inmediatamente adyacente al materig^ de 

corte abrasivo, y puede eliminar de la misma ei*barro.
Las características y las ventajas de la inven 

ción se entenderán más claramente leyendo la siguien­
te descripción de un modo de realización preferido de 
la misma, tomada conjuntamente con los dibujos adjun­
tos en los cuales:

La fig. 1 es una vista parcial de frente de un



disco de corte de acuerdo con un ejemplo de la téc­
nica anterior;

La fig. 2 es una vista de frente fragmentaria 
de un disco de corte de acuerdo con el modo de reali­
zación preferido de la invención;

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

La fig. 4 es una vista en perspectiva general­
mente esquemática del sistema de corte de acuerdo con 
un modo de realización preferido de la invención.

La fig. 1 ilustra un disco o una hoja de corte
.  -

abrasiva adiamantada designada de manera general por
la referencia 1, que constituye un ejemplo de un disco
de corte que incluye la invención de la solici1md**de

* +1Patente mencionada más arriba a nombre del misnfp*poli-
citante que la presente. El ejemplo ilustrado in

-  * * * *vención de dicho disco de corte incluye generalmente 
un disco o núcleo de accionamiento central 10 de chapa 
metálica realizado con un metal forjado apropiado, pre
ferentemente acero, y que esté provisto de un disposi­
tivo o agujero central 12 para el montaje de la hoja 
en un eje giratorio dispuesto axialmente. La periferia 
del núcleo está segmentada para formar una pluralidad
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de segmentos de corte 14 y una entalladura 16 entre 
cada dos segmentos de corte adyacentes 14. Sobre una 
base o superficie de soporte situada en la extremidad 
radialmente más externa de cada segmento de corte 14 
está unido un elemento de corte 18 que contiene dia­
mante. Según se ve a partir de la superficie de la 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 
están constituidos por el centro del núcleo.

En la fig. 1, las entalladuras del modo de reali 
zación que se ilustra a título de ejemplo de la realiza
ción anterior del solicitante de la presente patente,*. *
están limitados por las respectivas caras laterales
20 y 22 de cada dos segmentos de corte adyacentes 14.
Cada par de caras laterales 20 y 22 forman una'entalla.

* **.dura en el disco, la cual converge radialmente*M¡g,eia 
el interior a partir de la base de su segmento*.c^/cor- 
te respectivo hacia un vértice. Preferentemente,*la 
entalladura es simétrica alrededor de una línea r que 
sale del centro de la hoja a través del vértice de tal 
manera que el ángulo A entre una cara lateral 22 y la 
línea radial r sea igual a la mitad del ángulo inclui­
do B entre cada dos caras laterales 20 y 22 que forman 
una entalladura respectiva. Es preferible que el ángu-



lo B sea de 70S aproximadamente pero sin embargo se­
ría posible utilizar otros ángulos. Por ejemplo, se 
ha comprobado que el disco de corte 1 representado a 
título de ejemplo puede funcionar de manera satisfac­
toria con un ángulo B superior a 709, con la condición 
de no llegar hasta el punto de que el disco "amartille" 
el material cortado. El "amartillado"es la acción de 
un disco de corte que rebota de manera repetida en la 
superficie del material en lugar de penetrar en este 
y de cortarlo. Un taladro 24 está realizado aproxima­
damente en el punto central del vértice de cada enta­
lladura 16 con el fin de aliviar los esfuerzos que po­
drían ser creados en una unión brusca de las caras la-

.  *
terales 20 y 22. I

Las figs. 2 y 3 ilustran un ejemplo de realiza­
ción de una hoja o de un disco de corte mejorádsele 
acuerdo con la presente invención. De la misma 'papera 
que el disco de corte 1 ilustrado en la fig. l¿]$&dis 
co de corte 101 incluye de manera general un dis&óto 
núcleo central de accionamiento 110 de chapa metálica, 
realizado con un metal forjado apropiado, preferente­
mente acero, y que está provisto de un dispositivo o 
agujero central 112 para el montaje de la hoja en un 
eje giratorio dispuesto axialmente. La periferia del 
núcleo está segmentada para formar una pluralidad de
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segmentos de corte 114 y una entalladura 116 entre ca. 
da dos segmentos de corte adyacentes 114. Sobre una 
base o superficie de soporte situada en la extremidad 
radial de cada segmento de corte 114 está unido un 
elemento de corte 118 que contiene diamante.

Según se ve a partir de la cara de la hoja de 
sierra mirando en dirección axial, los elementos de 
corte tienen una forma de arco. Las bases de los seg­
mentos de corte son arcos circulares cuyo centro de 
curvatura está constituido por el centro del núcleo 
de accionamiento. Los elementos de corte están hechos 
de partículas de diamante empotradas y dispersáb**dn 
un material de matriz duro como por ejemplo una mez- 
cía de bronce y hierro. La mezcla de metales particu­
lar que se menciona es la que se prefiere actualmente 
pero se entenderá que el alcance de la invenci$p.Aubre
cualesquiera partículas abrasivas duras apropi&dá^ dis* * *
persas en cualquier mezcla de materiales duros/P^Hopia- * * *
dos. Como se ve en la fig. 2, los elementos de.tbVTje

+*w *
118 tienen una sección transversal aproximadamente rec­
tangular (según se ve en la dirección circunferencial), 
y tienen una anchura ligeramente superior en la direc­
ción axial, respecto al núcleo 110 de modo que se ex­
tiendan en sentido axial hacia el exterior más allá de 
las superficies del núcleo 110 sobre una pequeña dis-



tancia en cada lado. Los elementos o las secciones 
118 que contienen diamante son más anchas que el cuer 
po del núcleo 110 para que se obtenga una cierta hol­
gura durante el corte, actuando de la misma manera que 

5 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 núcleo en los bordes inferiores de los surcos en 

10 la dirección orientada radialmente hacia el interior
en un pequeño grado. Esta superposición contribuye a 
evitar el socavado durante el funcionamiento giratorio
de la hoja de sierra. En el caso de utilización conti-

*. ;nua de hojas de sierra del tipo general descrit&üaqui, 
15 se han presentado difucultades con el núcleo de accio­

namiento que se desgasta en la región de la unió& cur­
va de los elementos de corte conteniendo diamám&^con*..
el núcleo. Este desgaste es producido por el aÜñMito 
abrasivo de las partículas abrasivas sueltas ah*.&). dis*** W

20 co de corte giratorio en esta región que afila y adel_
gaza el núcleo en esta zona periférica crítica. Este 
afilado y ese corte de la periferia metálica del nú-; 
cleo puede debilitar la unión entre los elementos.

Las entalladuras están limitadas y definidas 
parcialmente por las respectivas caras laterales 12025
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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 forma general de U con una 
parte de cara 124 de radio semicircular o de otro ra- 

5 dio curvo, en la extremidad cerrada de la entalladura.
Preferentemente, la entalladura es simétrica alrededor 
de una línea r que sale del centro de la hoja a través 
de la entalladura de tal manera que la distancia D en­
tre una cara lateral 120 y la línea radial R sea gene- 

10 raímente igual a la distancia entre la otra cara late­
ral 122 y la línea radial R. Es preferible que las ca­
ras laterales 120 y 122 sean generalmente líneas rec­
tas generalmente paralelas a la línea de radio R y por

.  *
tanto la una respecto a la otra. Igualmente es pteferi

15 ble que la profundidad d de la entalladura, que es la
distancia radial entre las extremidades abierte**y*ce-
rrada de la entalladura, sea aproximadamente igqal a
la longitud L' del arco de la entalladura. Sin'embar-

* * * *

ge, se observará que pueden utilizarse igualmente^en-+** *
20 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 capacidad volumétrica sustancialmente importante 
de la entalladura, de acuerdo con los principios de 
la invención descrita aquí.25



En el modo de realización preferido de la pre 
sente invención, las caras laterales 120 y 122 son 
sustanqialmente lineales y de configuración recta co­
mo se ha indicado más arriba. Igualmente es preferi­
ble que por lo menos en sus intersecciones con las par 
tes de superficie curva preferentemente semicirculares 
124, las caras laterales 120 y 122 sean sustancialmen­
te colineales con líneas tangentes en los lados res­
pectivos de la parte de superficie 124. Por tanto, en 
este modo de realización preferido, así como en(tros 
modos de realización, es conveniente que las superfi­
cies del núcleo de accionamiento que definen la aber­
tura de la entalladura (por ejemplo las superficies l¡a 
terales 120 y 122, y la parte de superficie curvá^l24) 
sean sustancialmente continuas la una con la otra y
se unan conjuntamente para formar una superficá^*&e en

* **+talladura continua y relativamente lisa para minimizar
sustancialmente las concentraciones de esfuerze&.pn el
núcleo de accionamiento durante la operación de serte..* *

Además de la forma geométrica de la entalladura, 
otro factor importante para el rendimiento eficaz de 
la presente invención consiste en que la longitud peri­
férica o circunferencial total del material que contie. 
ne diamante, es decir la longitud circunferencial to­
tal de todos los elementos 118, debe ser aproximada-



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
tremidades 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
cialmente importante de las entalladuras en forma ge­
neral de U y por tanto su capacidad de circulación de 
fluido para enfriar la hoja y eliminar el barro. Pre­
ferentemente, la longitud de arco L de cada elemento 
de corte es aproximadamente igual a la longitud de ar­
co L' de cada entalladura. Sin embargo, una gama apro­
ximada aceptable para la relación entre la longitud de*. *
arco del elemento de corte y la longitud de arco'de la
entalladura está comprendida entre 0,75 y 1,20.

Un ejemplo específico de una versión sometida a
* ***prueba en condiciones reales del modo de realización

* ^ . *  *  a *preferido esta constituido por un disco de cort^.'qpe 
tiene la siguientes características: * -

Diámetro del núcleo de la hoja: 62,2 cm (24-1/2 pulg.)
(diámetro nominal de 
la hoja 61,0 cm - 24 
Pulg.)

Material del núcleo de lonja: Acero
Espesor del núcleo de la hoja: 0,32 cm (0,125 pulg.)
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Número de elementos de corte: 19 (equidistantes) 
Longitud de arco del elemento

de corte (L): Aprox. 5,1 cm (2,0 
pulgadas)

Numero de entalladuras: 19 
Longitud de arco de la en­

talladura (L') : Aprox. 5,1 cm (2,0 pulg.).
Esta dimensión exacta se 
determina por medio de los 
otros parámetros indicados 
en este ejemplo.

Profundidad de la
entalladura : Aprox. 5,1 cm (2,0 pulgadas).

,  *. *El resultado final de la comprobación de ifng ho­
ja construida como se ha descrito más arriba de acuerdo 
con el modo de realización preferido es una hojp..ela la 
cual la entalladura (i) proporciona un volumen gustan- 
cialmente importante de retención de refrigeraníé/Tlui-*A**
do en el plano de la hoja; (ii) bombea o hace cifl^lar 
el refrigerante fluido hasta y a partir de la zona de 
corte; (iii) pone en contacto una superficie sustancial 
del núcleo con el refrigerante; (iv) elimina el barro 
de la zona de corte cada vez que pasa a través del cor­
te; obteniéndose además una hoja que tiene otras carac­
terísticas de funcionamiento superiores no previstas.
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Durante su utilización, como se representa en 
la fig. 4, el disco de corte 101 de acuerdo con la pre 
sente invención está montado en el eje de accionamiento 
de una sierra 50. La sierra* incluye un motor representa. 

5 do generalmente en 52 para accionar un eje 54 y por tan
to la hoja 101. Incluye también un dispositivo ilustra­
do esquemáticamente en 56 para suministrar de manera 
continua un refrigerante fluido bajo presión constante 
a la zona de corte de la hoja por medio de un tubo flê  

10 xible 53 que conduce al cárter 60 de la hoja. La sie­
rra 50 propiamente dicha que se ilustra y que se descri 
be es de construcción normalizada y no forma parte de 
la presente invención. Sin embargo, en razón de la es- 
tructura especial del disco o de la hoja de corte'li)l, 

15 cuando se suministra el refrigerante a la zona de corte
durante la operación de corte de un material de^'tvpo 
de roca que puede ser cortado por abrasión, cada'.^p&a- 
lladura 116 realiza efectivamente un efecto de c^PRula-
ción del refrigerante en la zona de corte de la mañera*+* +

20 descrita aquí. Este efecto de circulación incluye la re­
tención de una cantidad sustancial de refrigerante fluí 
do en cada entalladura cuando cada una de ellas penetra 
en la zona próxima al corte (es decir la extremidad de­
lantera del surco que se está cortando), y el desplaza­
miento del refrigerante a partir de la superficie del25
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material hasta esta zona. A continuación, cada entalla, 
dura, durante su paso & partir de la extremidad delan­
tera del surco que se esté cortando retiene una canti­
dad sustancial 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 
entalladura correspondiente, manteniendo así el corte 
o el surco exento de partículas de material formadas
por abrasión y aplicando un efecto de refrigeración 
más eficaz al núcleo de los elementos de corte que
contienen diamante.

Se entenderá oue el modo de realización prefe-
.  * ̂ * + *rido descrito en lo que antecede no tiene ningún ca­

rácter limitativo sino que sirve simplemente paraüus 
trar la invención, y que los expertos en la mafét-Ha po
drán introducir en él varias modificaciones sin*,&3<e-
jarse del alcance de la invención. '*.*..*

****En resumen, el presente Modelo de Utilidad': 
que se solicita deberá recaer en las siguientes:

25
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1.) Disco de corte, perfeccionado que incluye:
un núcleo de accionamiento circular (110) en 

forma general de disco que tiene un cierto número de super 
ficies de soporte dispuestas circunferencialmente y separa 
das circunferencialmente (114), teniendo cada una de dichas 
superficies de soporte (114) unos medios de corte (118) su 
jetos en ella,

teniendo dicho núcleo (10) una pluralidad de 
entalladuras (116), estando definida cada entalladura en 
cuestión (116) por el espacio entre cada dos superficies

*

de soporte adyacentes (114), comunicando dicha entallaáú^
ra (116) que se extiende entre una extremidad cerrada de

* *entalladura situada a una distancia radial sustancial pey**
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), tenien* **T̂
do generalmente la anchura circunferencial de dicha exlB*e-****midad abierta de la entalladura la misma extensión que\í!a* 
longitud circunferencial de dicho espacio, '***̂

estando incluida la relación 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 ion-
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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 distanciad radial entre las extremidades 
abierta y cerrada de cada entalladura (116) aproximadamen 
te igual a la anchura circunferencialdecada extremidad 
abierta de entalladura, caracterizada porque cada una de 
dichas entalladuras (116) está 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 una hacia la otra y estando interconectadas en dicha *
extremidad cerrada de la entalladura por una parte de ca­
ra curva (124) de modo que las caras laterales (120, 122) 
conjuntamente con dicha parte de cara curva (124) formén.^ 
una cara de entalladura en forma de U sustañcialmente con 
tínua, para minimizar sustancialmente las concentraciones
de esfuerzos en dicho núcleo de accionamiento (110) durap^

* * *te el corte, proporcionando al mismo tiempo un paso de**'
fluido dotado de una capacidad volumétrica sustancial,

,  ****través del cual es posible hacer circular un refrigerante*
fluido en cantidades sustanciales hasta la zona de corte 
para enfriar el núcleo de accionamiento (110) en la zona 
inmediatamente adyacente al medio de material abrasivo de 
corte y para, alejar del mismo los residuos.

p
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2.) Disco de corte, perfeccionado, según la reivin­
dicación 1, caracterizado porque cada entalladura en forma de 
U (116) es sustancialmente simétrica respecto a una línea que 
sale radialmente a partir del centro de dicho núcleo (110) a 
través de dicha entalladura en forma de U (116) siendo dicha 
línea generalmente equidistante de dichas dos caras laterales 
(120, 122).

3. ) Disco de corte, perfeccionado, según la reivindi­
cación 1 ó 2, caracterizado porque dichas caras laterales (120, 
122) son sustancialmente lineales y sustancialmente colineales
con líneas respectivas que son tangentes a los lados respecti-

*

vos de dicha parte de cada curva (12). *
4. ) Disco de corte, perfeccionado, según la reivindi-

* Icacion 3i caracterizado porque dichas caras laterales liRe&les 
(120, 122) son sustancialmente paralelas la una a la otra y sus­
tancialmente paralelas a una línea de radio equidistante.*d& di­
chas caras lineales (120, 122) y que sale radialmente a-jpjaRtir 
del centro de dicho núcleo (110) a través de dicha entaíi&&uraA***
en forma de U (116).

i , -  t

5.) Disco de corte, perfeccionado, según la reivindi­
cación 1 ó 2, caracterizado porque por lo menos una parte de 
cada una de dichas caras laterales (120, 122) tiene una confi­
guración curva, siendo dicha entalladura en forma general de U 
(116) sustancialnente simétrica respecto a una línea que sale 
radialmente del centro de dicho núcleo (110) a través de dicha
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entalladura en forma de U (116) siendo dicha línea generalmen­
te equidistante de emplazamiento radiales correspondientes en 
dichas caras laterales (120, 122).

6.) Disco de corte, perfeccionado, según una cual­
quiera de las anteriores reivindicaciones, caracterizado por­
que el medio de corte incluye un cierto número de segmentos de 
corte (118) hechos preferentemente de partículas 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 está incluida en la gama de aproximadamente 3^18 cm 
(1,2 5 pulgadas) y aproximadamente 6,35 cm (2,5 pulgadas) y su 
anchura axial es ligeramente superior a la de dicho nuCi&b* de
accionamiento (110) en dichas superficies de soporte (114),

* .  *teniendo preferentemente cada una de dichas superficies ¿ ^ s o ­
porte una longitud circunferencial de aproximadamente 5*1 cm 
(2 pulgadas), estando centrado axialmente cada segmentq,.d& cor­
te (113) en una superficie de soporte respectiva (114)^pára que
se extienda en sentido axial hacia el exterior más alls)?tM, las<* *
superficies de dicho núcleo de accionamiento (110) en uj^^giado 
sustancialmente igual en cada uno de sus lados.

7.) Disco de corte, perfeccionado, según una cual­
quiera de las reivindicaciones anten.ores, caracterizado porque 
es una máquina de cortar que incluye un dispositivo para hacer 
girar el disco de corte (101) alrededor de un eje y un disposi­
tivo (56, 5S, 60) para suministrar un refrigerante líquido a



1

- 24 -

10

15

20

dicho corte (101) con el fin de enfiar el disco de corte (101) 
y alejar los residuos de material de roca de sus bordes de cor­
te.

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

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la 
presente memoria descriptiva que consta de veinticuatro pági­
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

***w * * *#**
* *

25
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