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El presente invento 6e refiere a dispésitivos de
gorte y>rectificndo. Un aspecto importante de‘éste invento sez
refiere a la fabricacién de filos cortantes de abrasivo adiamen—
tado de la variedad con ligante metdlico, a nuevos procedimien=
tos para la formecién simultdnes de un cuerpo cortante abrasive
y la ligazén del mismo a una caps inferior de une herramienta
adecusda para formar una herramienta cortante adecuada y unita-
ria, o nuevos moldes empleados en la realizacién de tales proce~
dimientos y & los productos obitenidos con ellos, La presente so=
licitud describe un perfeccionamiento sobre la solicitud Norte=
americana Serie n? 260,912 registrada en 25 de Febrero de 1963,
ahora Patente Norteamericana n? 3,227,416, cuya solicitud fué,

a su vez, una solicitud divisoria de la entonces pendiente soli-
citud Norteamericana Serie n2 5.675 registrade en 1 de Febrero .
de -1960 y ahora abandonada,

Un objeto del presente invento es proporcionar he-
rramientas perfeccionadas para la industria de la construccidn,

Los problemas del taladrado o corte con que se tro=
pieza-en la industria de la construccién se han incrementado o
la vista de las limitaciones de ﬁotencia y de velogcidad de las
herramientas corrientes de impulsién y de la disconformidad de
las subcapas tales como el hormigén fragunndd y similares sobre
las que deben operar las herramientas adiemantadas, In general,
el contacto de las partes laternles de la herramienta con las
paredes limfirofes de la acanaladura formada en la subcapa des=
gastada por la abrasién durante la operacién de corte o de dos~
gaste,. proporciona una resistencia friccional proporcional a las
superficieé de contacto. Tal resistencia friccional tiende a re=
cucir perceptiblemente lg velocidad de la herramienta, o requie=

re mds potencia para una operacién a cualquier velocidad deter
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minada. Para proporcionar uns herramienta tan eficiente como sea
posible para la minima potencia disponible en las herramientas
impulsoras corrientes, la industria he intentado utilizar trépa-
nos que tienen uno subcapa de mecanizado tan fina come sea posi-
ble para permitir el uso de un filo cortante de avance con un
drea de soccidén transversel similarmente fina para facilitar el
corte limitado o estrecho que reduzca al mfnimo la canbidad de
potencia requerida., Los métodos hesta ahora disponibles para fa-— -
cilitar la retencién de la pasta o superficie a%rasiva»al filo
de avance de tdles herremientas de revestimiento fino se han com
probado son limitados; por lo que un propdsito del presente in-—
vento es perfeccionar las pricticas anteriores a tal respecto,
Tambien es un objeto del presente invento el faci=-
litar un nuevo y mejorado filo cortante de abrasive que evite

las desventajas de fabricacién y de uso correspondientes & los

.anteriores tipos, Otro objeto del presente invento es facilitar

una nueve y perfeccionads abrasién discontinua ¢ filo cortante

en que los &ﬁerpos cortantes esten directamepte ligados a una
capa de herramienta compatible con una mayor fuerza de ligazén

¥y en que la unidn de los cuerpos abrasivos estd disefiada para
eliminar los problemas inherentes a la fase do fusidn entre el
cuerpo abrasivoe y la subcapa de la herramienta, (tro objeto mds
del ﬁresente invento es faciliter un file cortante de construc—
¢ién sencilla en el que los elementos cortantes queden protegi- -
dos del choque al no tener filos anguleres sobresalientes que
recojan los residuos y llepuen a dislocarse, Otro objeto del pre~
sente invento es proporcionor una construccidén de filo cortante
en la que el cuerpe abrasive es de tal tipo que facilita emn mf~
nimo contacto con la superficie de irabajo pare reducir al mini—-A

mo el acoplamionto friccional y el correspondiente desgaste in-
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necesario, Un objeto mds del invento reside en la provisidén de
une herramienta cortante que tiene una pluralidad de cuerpos ’
cortantes espaciados moldeablemente montados sobre el filo de
minima dimensién para su retencién positiva y en que los cﬁer—
pos cortantes se extienden y superponen a lo larpgo de las pare-
des contfguas y opuestas laterales de la herramienta para facili-
tar unos canales bicéncaves para enfrimmiento entre los cuerpos
cortantes opuestos, para permitir que el res{duo o materinl pul=-
vorizado escape libremente sin aumentar la resistencia friccio-
nal ofrecida a’'la herramienta_cortante y parae permitir que el
refrigerante, si se desea, circule a efectos del enfriamiento,
Otro importente objeto del presente invento es pro=
porcionar un file cortante prefabricade de nuevo diseiio prepara=
do de acuerdo con los anteriores objetos, cuyo filo queda libre

de la condicidn de fusién entre el cuerpe abrasive y la subcapa

. de la herramiente y que es adaptable a un amplio espectro de sub-

capas para proporcionar, mediante la aplicacién del_filo cortan=-
te prefabricado, muchas clases diferentes de herremientas tales
como, por ejemplo, cuchillas circulares o lineales, rectificado-
ras rubulares y taladros, y rectificadoras de tambor, El filo
prefabricado ﬁue facilita el invento proporciona a la indusiria
por primera vez un medio que puede producirse en serie o o abas—
tecido en unos pocos tamafios y formes normales y empleade paras
fabricar o reparar una ilimitada cantidad de clases y tamafios
de dispositives cortantes y rectificadores.

Ia Pigura 1 es una vista despiezada en perspectiva
que muestra un troquel destructible de corte en posicién coinci-

dente con un tubo para la aplicacién al borde del mismo de una

pluralidad de cabezales de corte espaciados,

La Tigura 2 e5 otra vista en perspectiva, parcial=~
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mente en seccidn, que muestra el troquel aplicado al borde del
tube en una acansladura concéntrice y que muestra las aberturas
cilindricas espaciadas en proceso de ser cargadas con un mgte-
rial de impregnacidn,

La Figura 3 es una seccién diametral de la Figura
2 que muestra las aberturas del troquel y la acanaladura del tro-
quel en acoplamiento con el borde del tubo y las paredes del mis~
mo,

la Figura 4 es una seccidn diametral similar a la
Figura 3 que muestra'uno de los divefsos émbolos para cade wuna
de las aberturas despues de la carga de las aberturas del tro—
quel.

La Figura 5 es uno seccidn diametral, parcialmente-
en nizado, que muestra wne placa de presién aplicada a la parte

superior de los émbolos para el moldeo, aglomeracién y fusién

. del material matriz de carga en el troquel bajo una elevada ten-

peratura conirolada al borde y paredes laterales adyacentes del
tubo, ’ _

La Figura 6 es una seccién diametral, parcialmente
en alzado, que muestra la rotura y destruccidén del troquel des=
pues de formados los cobezales cortentes.

La Figura 7 es una vista en perspectiva de la herra—
mienta resultante que tiene una pluralidad de cabezales corton=—
tes espaciados impregnados sobre el borde Ge wn tubo y sobre las
paredes laterales contfguas y opuestas y en una formacién a hor-
cajadas, ' '

La Figura 8 es wna vista en perspectiva que muestra
la herramienta de la Figura 7 montade para una operacién de ta=
ladrado, '

La Figura 9 es una vista en perspectiva que muesira
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los cabezales cortantes de lwm Piguras 1 & 7 aplicadﬁs a una he=-
rraﬁienta de .corte de tipo de disco, '

La Pigura 10 es una seccién de la Figura 9 a través
del plano 10-10 de la misma,

. Ia Pigura l0a es una secci§n de una forma de cabe-—
zol cortante aplicado al borde de una herramienta que tiene una
mucsca de retencién em’'la pared lateral de la misma, .

Ia Figura 10b es une seccidén de una forma de cabezal
cortante apligado al borde de una herramienta que tiene un trozo
de pasta cortante para la formacién de facetas.

Ia Figura 1l es una vista en perspectiva que muestra
los cabezales cortantes segin se aplican para formar un bipo de
herremienta de sierra de benda, ‘

Ia Figura 12 es uwna vista en perspectiva que mues-

tra los cabezales cortantes aplicados para formar una herramien—

.ta de tipo de waivén,

La Pigura 13 es una seccién a través del plano 13-13
de 1a Pigura 12, ; -

La Figura 14 es una vista en perspectiva que muestra
los cabezales cortantes aplicodos para formar un tipo de herra—
mienta de sierra de oadena,

Ia Figura 15 os uwna vidta fragmentaria en perspecti-
va que mﬁestra los cabezales cortentes impregnados sobre la peri-
feria de un disco rotative, estando el dispositivo en proceso de
realizar wna acanaladura de corte en materinl pétreo.

) La Figura 16 es una, planta superior de la superfi-
cie cortante de los cabezales cortadoros que Se muestran sobre
la pegiferia del disco de la Pigura 15,
La Pigura 17 es una vista en'alzado de la estructura

que ge muestra en la Figura 16..
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Lo Figura 18 es wa vista despiezada en perspecti-
ve que muesira un troquel de miembros miltiples en posicién coin-
cidente con un alambre para lu aplicacién a la pequefia dimensidn
del mismo de una pluralidad de cabezales cortantes espaciades
pors formar el filo coriante prefabricado de las Figurss 19 o 21,

La Figura 19 es wno vista lateral de una longitud
de filo prefabricado de acuerdo con el presente invento, en la
que se ilustra mediante lfneas a trazes la forma en que el filo
prefabricado puede doblarse em forms arqueada para su aplicacién, -
por ejemplo, a una hoja'de sierra, 4

La Figura 20 es una vista en planta del mismo filo'
preﬁabricado, que ilustra en lfueas a trazos la forma en que el
filo prefabricado puede curvarse como preparacidén para su apli-
cacidn al borde de un tubo,

La Figura 21 es una vista en seccidén transversal

L4

~del filo prefabricado que se ilustra en la Figura 19, mostrando

mediante lfnces a trazos la forma en que las piedras abrasivas
pueden ajustarse em las partes mas interiores y mas exteriores
de los elementos abrasivos, ‘_

La Pigura 22 es wna vistn en perspectiva que ilus=
tra wa herramienta de la clase que se muestra en la Figura 8,
que se ho construido mediante la aplicacién de un filo cortante
pfefabricado e ia periferia do un vdstage cilindrico.

Lo Tigura 23 es wna visto fragmentaria en perspec-
tiva que muesira un filo prefabricade sobre la periferia de un
disco rotative, y que ilustra mediante lineas a trazes la forma
en que el filo prefabficndo debe unirse al cuerpo del disco en
puntos intermedios entre los elementos abrasivos,

Ia Figura 24 es un esqueme que muestra la forma en

que el filo cortante prefabricado puede aplicarse a la superficie
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de un tambor para formar un tember rectificador,

' La Figura 25 es una vista esquemdtica del extremo
superior de un taladro tubular como el que se muesira en la Fi~
gura 22, ilustrando la formn en que las longitudes de filo-cor--
tante prefabricado.pueden disbonerse a través de la boca del ta=
ladro para faciliter un taladro del tipo sin ndcleo,

l In Tigura 26 es un esquema que muestra une forma -
en la que el filo prefabricado puede aplicarse a la superficie 7
de un disco para proporcionar un disco rectificador.
Con referencia a los dibujos y en particuler a las
Pigures 1 & 7, que muestron wne realizacién del presente inven-
to, la cifra 20 muesira en general un troquel prineipal formade
de' grafito o material cerdmicoe y que, semin se muestra, consis=
te en un disco o blogque macizo (21) que se muesira en forms de.

una seccién cilindrica y que igcluye wna pluralidad de perfora=

. ciones independientes, espaciadas y verticales; cada una de e~

1las indicadas por la cifra 22, y preferiblemente to@as ellas
perforadas a una profundidad comdn selectiva desde la superfi-
cie superior del bloque, indicandose el fondo de cada perfora—-
cién por la cifra 23, Segtn se muestra, laus perforaciones (22)
estan concenbricamente dispuestas y cada una de ellas estd adap~
teda para recibir una carga de un material de impregnacién (24)
para su moldeo, sglomeracién, fusidn e integracién con el horde
(25) y partes contfguas de las paredes laterales (26 y 27) del
vistago de una herremienta de corte, tal como el tube 28,

Para el moldeo, aglomeracién, fusidn y unién a hor—
cajodas "in situ" del material de impregnacién (24) para la for—
macién de los cabezeles o piezas cortantes (29) sobre el vdstago
(28), el troquel (20) tiene en la superficie inferior wna ranura

o acenaladura concéntrica (30) que sirve como cajera parae la par—

Fe
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te do extremo del tubo (28) y siendo de una profundidad predeter—
minada el eje circular so forma de los centros de las perforacio=
nes (22), como queda patonte en las Figuras 2 a 6,

Los consideraciones importantes del invente residen
en la relacién integral do las perforaciones (22) y la ranura (30)
formada en una pieza o troquel unitario (20); en el respective
dimensionado de las citadas perforaciomes y de la ranura; y em

el dnico uso del troquel pare cada ciclo o uso de la operacidnm,

' precisandose la rotura y destruccidén del troquel para su retira— -

da,

Asf, ol didmetro de cada wna de las perforaciones
(22) es predeterminable en exceso de la anchura de la ranura o
entrante (30) para control del‘corte mediante la pieza formada
(29); y cadn una de las perforaciones estf predeterminablemente

dimensionada en longitud y extensién por debajo de la pared (31)

. superior o de techo (véanse las Figuras 1y 2) de la ranura para

control de la altura de la pieza sobre el borde (25) del vdstago
y para controel de la profundidad de los ‘costades a horcajadas
(32 y 33) d9 la pieza por debajo del borde del vdstago.

Ha de observarse que el troquel (20) segdn se mues-
tro estd provisto de una abertura central (87), Su funcién es la
do facilitar las formaciones coincidentes de la runura (30) y de
las perforaciones (22) del bloque original de grafito o cerdmico,
As{, el bloque de troquel puede ser montado sobre un eje a través
de la aberturas (37) para talodrar ﬁrimeramente los porforaciones
(22} sobre uma cara y, despues, invertir el bloque sobre ¢l eje
para fresar la ranura (30),

Ha de observarse que la alineacién entre el troquel
(20) y el vdstago (28) se efectda mediante el contacto entre el
borde (25) del vdstage y el techo (31) de la ranura, segdn se vé
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mejor en las Figuras 1 y 2; dicho contacto obbiene en el troquel
(20) parses intermedios de perforaciones adyacentes entre sf;'

que el borde (25) del vdstago de le herramients y las partes conm

- t{iguas de pared lateral sirvan como un troquel con matriz (20)

conectado, complementario y de contacto para formar con el mismo

las zonas de moldeo as{ como con cade una de las perforaciones

-(22) con 1o que el borde del vdstago y las partes contfguas de

la pared lateral penetren hasta la extensién limitada antes men=
cionada,

Ha de entenderse que el borde (25) del vdstago (28)
puede tener una forme redondeada, biselada u otra forma goomé-
trica'y que las formas y dimensiones-de'las zonas do moldeo fa=
cilitadas por el vdstago (28) y el troquel (20) pueden variar ‘
para adaptarse a las necesidades, T

Ho de ohservarse que la siguiente unidén o ajuste

. del véstago (28) con le ranura (30) del troquel y tras carger

las perforaciones (22) con wna cantidad predeterminaoda del pol=

~vo de impregnacién (24), queda montado un aparato de troquel pa=

ra un procedimiento de moldeo con el que la aplicacién de una
presién controlada bajo una temperaturs controlada al troquel
montedo (20) y al véstago (28) se efectdn el moldeo, aglomera=
cidn y fusién simultdneos de un polvo matriz que contenga abra=~
sivo, o carburo de tungsteno u otro polvo de potencia cortante,
Para tal finalidad, se utiliza un émbolo de grafito o cerdmico
(34) que puede retirarse o romperse, con un extremo superior so=
bresaliente, y que actda como un elemento de compresién adaptado
para un movimiento dé vaivén en cade une de las perforaciones
(22); se utiliza un plato de presién controlade (35) para aco=
plarse simultaneamente & cada uno de los extremoé superiores de

los !'émbolos y un aparato calentadoricorriente generalmente indi-

S
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cado con la cifra de referencis 36 rodea al troquel (20), Depen-
diendo de las necesidades conocidas, la presién aplicada a cada
uno de los moldes formados entre cada perforncién (22) 7 e1 borw
de y las paredes laterales del:vdstaéo’por los émﬁolos (34, varia
dependicndo de la clase, cantidad y disposicién del polve de im-
pregnacibn, en tanto que las temperaturas pueden tambien variar
incluyendo una goma de 1800 a 2400 grados F, (982 a 131B2 c.).

In cusnto a los problemas de soporte, coincidencia

de las partes y distribucién de las cargas de presién para la an=-

tes mencionade ‘operacién de compresién de wm solo ciclo, el in-
vento comprende el uso de un soporte fijo tal como el que esque—
moticamente se ilustra en 38 para el troquel (20) para recibir

el impacto de la presién de compresién impuosta por wn plato des—

_cendente (35) que se acopla a los extremos superiores de los dm—

bolos (34) que por su parte inferior se encuentran en las perfo=

_raciones (22), estando el plato debidamente montado en una arme—

dura tal como la que esqiematicamente se ilustra en 35n, Asi, la
presién es transferida al vdstago (28) durante la operacién de
moldeo, aglomeracidén y fusidén, h

Despues de tal moldeo, aglomeracién y fusidn, el
troquel de grafito o cerdmica con los émbolos (34) se rompe o
quiebra como en 20a, Los cosltes del troquel (20) y de los émbo=
los (34) son lo suficientemente bajos pare justificar su rotura
para su retirada después de ultimada cada operacién de moldeo,
aglomeracién y fusién., El grafito o material cerdmico utilizade
Y el tratamiento dgl mismo representan un coste despreciable en
comparacidn con el c;ste de producecién de la herramienta de cor—
te,

Mediante las Figuras 7 y 8 so ilustra una realiza-

cién especffica del presente invento, Segin se muesira em la Fi=
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gura 8, un trépano tubular construido de acuerde con el presente
invento, incluye un cuerpo o vdstago (28) sustancialmente eilin-
drico que est{ formado de un material capaz de resistir los es=—
fuerzos del taladrado y conformado parn facilltnr una perfora—
cién axial para pasar un micleo cuando el trépeno estd en opera-
¢ién, El extrdmo superior del cuerpo es de didmetro reducido y
estd provist& de una parte roscada (42) para conectﬁr el trépano
con un sacatestigos corriente que en general se indica em 41,
In el extremo del trépano opuesto a la parte rescada y reducida
(42) la parte de filo cortante del trépano estd formado por una
pluralidad de cuerpos cilindricos abrasivos (29) superpuestos
sobre el borde delantero (25) y las partes anexas de pared (26
y 27) para proporcionar un fi}? de corte delentero discontinuo

formado por una pluralidad de superficies abrasivas circulares,

(290), una superficie escariadora discontfnua e interiorAdefini- '

. da por una pluralidad de superficies arqueadas (82) que son to-

das ellas superficies abrasibas o cortantes por disponer de los
polvos de diamante dispersos en toda la pasta de impregnacién
con la que estan preparados los cuerpos abrasivoes, la paste estd

formada de una aleacién metdlica apropiada o de un pldstice ca-

poz de asentar los elementos abrasivos segin se ha desorito an-

teriormente y de proporcionar un grado de dureze suficiente para

jmpedir el corte o derrumbe indebido del polvo de diamante empo-
trado, pero suficientemente blanda para permitir la predetermi-
neda eresién controlada del metal para exponer continuameAte laa_
particulas abrasivas de forms que elafilo cortante sea “auto=
afilable" ademds de incapaz de llegar a ligar el motal matriz,

la pasta se extiende hacia afuera desde las superficies enexas
principales (26 y 27) del vdstago (28) de la herramienta en una

distaﬂcia apropiasda para proporcionar una profundidad de material

v1
D
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. adeéuado para ser desviados hacia afuera y lejos de la superficie

-vimiento a su través del fluido de perforacién y acomodar libre~

necesaria para facilitar el corte predeterminable y para defi-

nir los trozados verticales interior y exterior (26a y 27a), Los
trazados (26a y 27a) estan interconcctados a través de la super—
ficie taladradora pars formar una pluralidad de Eonductos ﬁicdn—
cavos dispuestos en una relacién radial selectivamente espacia—
da alrededor de la periferia del trépano con superficies circu-
lares cortantes (29a) entro los mismos, En consecuencia, las Su-
perficies que definen los conductos bicéncaves entre los sogmen=—
{08 no son geomelricamente radiales pero son superficies arquea-
das sustancialmente equidistantes del radio verdadero. Cuando el
trépane gira, aquella parte del borde delantere que estd superpuos—
ta sobre la dimensién pequeiia (25) del vdstago de la perramienta
estd avanzada y las partes extorior (33) e interior (32) del boxr— -
de delantero estd hacia atrds, de forma que los‘recortés chocan

con lo superficie delantera de cada cuerpo coriante en un dngulo

que est{ siendo raspada. Los trayectos bicéncavos aumentan de ca=
pacided desde sus juntas que cubrenm la pequefla dimensién o borde

delantero (25) hasta los limites exteriores para facilitar el mo-

mente los recortes descargndos al intevior de los mismos desde
las superficies abrnsivas‘circularea (29g). Aunque el trépano_‘
ilustrado mediante las Figuras 7 y 8 es de construceidén y confi-
guracidén generalmente ciliﬁdricu con las superficies cortantes
(29a) extendiendose en una configuracién sustancialmente plana,
en wno modificacién adicional de ésta realizacién las superfi-
cies cortentes (29a) pueden ester meconizades para facilitar wna
superficie de formn generalmente toroidal, de forma que el tré=
pano anular tenga una superficie escoriadora (33) periférica ex—

terior discontinua, una superficie escariedora (82) periférica

N
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interior discontfnua, cuys superficie interior raspa y define el
ndcleo, 'y una superficie cortante delantera (29) que puede estar
suavemente arqueada en cada segmento facilitando une superficie

de corte inicial més fina con la consiguiente penetradidn rédpida

- ¥ el consiguiente control de la anchura del corte, Aunque los

cuerpos espaciados (20) sobre el vdstago (28) me muestran en un
ndmero determinado, puede variarse la centidad de los mismos va-
riendo el ndmero de perforaciones (22), siendo factible disponer
de tales cuerpos a intervalos de 80 grados. Adends, tnﬁbien puede
variarse el didmetro de las perforaciones (22), asf como sus dis-
posiciones, para facilitar cuerpos de diferentes didmetros y una
disposicién de acuerdo con las necesidades,

Las Figuras l.a 6 ilustran el método de acuerde con

“el presente invento para formar y ligar simultaneamente una plu-

ralidad de cuerpos cortantes espaciados de disefio dnico para la
pequefia dimensién de una subcapa de herramienta de pardmetros fi-
jos, circunferencia, etc,

De acuerdo con otra realizacién del invento se faci-.
lita un file cortunte‘prefabricaﬂo que empled los principios an-
teriormente mencionados, que es capaz de ﬁnirae a4 une amplia ve-
riedﬁd de suboapas de herramientas de variontes parfmetros median=
te métodos corrientes tales como soldadura, cobresoldadura, esta-
fiosoldadura y similares,

Convraferencia en tal aspecto a la Tigura 18, se
muestra un troquel'que puede emplearse en el procedimiento del
invento para preparar un filo cortante prefabricado de la clase
que -se muestra en las Figuras 19, 19a y 19b, El troquel consiste
en platos alargadoes (50 y 61). Cada uno de los plat;s (50 y 51)
tiene una superficie principal plana (50a y 5la), Qada superficie’

principal tiene un entrante (50b y 5ib) que corresponde a aproxi=
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modomente una mitad de la seccién transversal de una subcapa

alargada de herromienta de forma geométrica sustancialmente un;-
forme, Cuando los platos (50 y 51) se situan con los superf;cxea
50a y bla en un acoplamiento cara & cara con los entrantes 50b

y 51b en una coincidencia sustancial, los entrantes 50b y 51b
formon uno perforacién a través del molde montado que correspin—
do con el tamafio y la forma de la subcaéa alargada de herramien—
te ensertable en la misma, El plato 50 estd provisto de una plu~
ralided de perforaciones (60c) dispuestas en una preselecbiva
relacién espaciada, Fl eje longitudinal de cadas wna de las perfo-
raciones 50c¢ descansa en el plano medio del entrante 50a, Loa
bloques asociados 50 y 51 se mantienen en un acoplamiento cara
a cara por medio de los plato§ laterales 54 y 65, Los platos -
54 y 56 estan provistos de perforaciones (54a y 55a) definidas

a través de los mismos en coincidencia sustancial con con la

. perforacidén definida por los entrantes 50b y 5lb. Los platos la=

torales (54 y 55) eston provistos de unos pasadores de gufa

(64b y 55b) en wna superficie do los mismos y en coincidencia
sustancial con las aberturas (50d y 51d) de cada uno de los blo=
ques 50 y 51, Para montar el molde, los bloques 50 y 51 son puess
tos eﬁ uooplumientp cara a cara con los entrontes 50a y bla en
coincidencia sustancial, Despues, los platos laterales (54 y

55) son ajustados a la combinacién de los bloques 50 y 51, con

los pasadores de coincidencia H4b:u¥-BBDb ujus%adog en las aber=

i

turas 50d y Bld.

La subcaps de herramienta (56), por ejemplo un re-
dondo o alambre, es insertada a través de la abertura 54a del
plato lateral B4 a través de la cavidad definida entre los blo-
ques 50 y Bl y se exticnde a través del orificio 65a del plate

. lateral 55, o puede ser situada en posicién antes de ser montados

.

4

o
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los plates 50 y 51. la superficie del alambre expuesta a las ca-
vidades de las perforaciones 50¢ coopera asf{ con las paredes de
la perforacién 50c y la superficie plana del bloque 51 inmedia=-
tamente contigua al entrante en el que se extiende la subcapa de
herramienta, para formar ma pluralidad de cavidades unitarias
sustancialmente simétricas que quedan dispuestas alrededor de la
suéerficie del alambre de tal forma que ia cavida& se extiende
hasta el punte de mayor anchura con respecto a la prolongacién
del eje longitudinal de las perforaciones 50c, Una composicién
adecuada para la formacién de la pasta de impregﬁuci6n es carga—
da en el interior de cadn una de las cavidades en contidades sus=
tanqialmente equivalentes y un émbole (57) es insertado en 1la
cavidad de cada perforacién 50¢ y la combinacién del troquel,

la subcapa de herromienta y la composicién de impregnacién son

sometidas al calor y a la presién segdin se describié anterior-

.mente con referencia a laa'Figﬁras la 6 de los dibujos, Cuando

: el proceso de fusién~aglomeracién ha quedado ultimade se de jo

onfriar la combinecién de troguel y el filo cortante frefabrica-
do unitariamente terminade, y el troquel es retirade facilmente
apalancando las planchas de extremo 54 y 66 de los cuerpos 50 Yy
51 con medios adecuados, descubriendose el filo prefabricedo com-

pleto con 1la pluralidad de cuerpos abrasivos fundidamente liga—

‘dos al mismo en la relacidén espaciada previmmente seleccionada

correspondiente al molde,

Como el filo prefabricado es de construceidén lineal ’
¥ formado sobre una subcapa de heframienta facilmente deformable,
maleable o dictil, cualquier longitud de simensién apropieda co-
rrespondieﬁte o la longitud del filo cortante del vdstapgo de la
herramienta al que ha de unirse el filo prefabricado para formar

la herramienta completa puede despues cortarse de la longitud dis-
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crecionsl del filo cortante y conformarla por medios adecuados
pora adaptarla al borde del vdstago de la herramienta, por ejom
plo del eilindro, disco, tambor, etc.,, al que ha de unirse por
loe apropiados medios tal como la soldadura y medios apropiados
de ligazén, El fflo cortante puede ser fabricado en wna gren can—
tided de disefios o pardmetros incluyendo, por ejemplo, el didme—
tro del cuerpo cilfndrico abrasivo en sf mismo, la distancia en—
tre los cuerpos ab}asivoa, la naturaleza de la composicién de im-
prognacidn, la naturaleza de las piedras abresives y similares,
Asf, el file prefabricado puederproducirse en una smplie varie-
dad de combinaciones en una planta central de fabricecién y uni-
do facilmente a un disco, tambor o manguito para construir o re—
parar une herramienta complete en el lugar de su uso, In conse=-
cuencia, 8i se produce wn accidente o dafio en la herramienta, la

sustitucién de la misma o la fabricacién de una nueva herramien—

ta puede efectuarse facilmente utilizando un filo cortante prefa-

bricado como el que se describe disponiendose facilmente de loa
moteriales y herramiegtas sin tener que recuyrir a costosos y
complicados moldes o similares,

En laos Figuras 19, 20 y 21 se muestra un filo cor—
tante prefabricado de le clase que puede formarse, por ejemplo,
segin se describe con referencia a la Figura 18,

En la forma ilustrada, el didmetro de los cuerpos

cilindricos abrasivos (29) es dos veces el del alambre (56) sobre

el que se forman aquellos y la distancie entre los cuerpos abrasi-
vos (20) es aproximadamente igual & su didmetro, Estas relaciones
son de valor cuando se consiruye un filo prefabricado que ha de

sexr conformado curvandolo en un plane vertical como se ilustra en
las lineas o trazos en la Figura 19 éomﬁ.accién preparatorisa para

montarlo sobre un disco como- se muesira en la Figura 23, o en un
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plano horizontal preparatorio para fijarlo sobre un manguito se~
gdn se muestra en la Figura 20. El hecho de que los cuerpos dbra—
s5ivos sean circuleres, o por lo menos curvilfneos de seccién
transversal, faci}itan que los mismos presenten a la pieza de tra=
jo sustoncialmente una superficie de la misma foxrma awm cuando

el alambre o subcapa sobre el que se han formado sea curvado a
fin de adaptarlo al borde del cuerpo de la herramienta al que

el mismo ha sido unido, Consecuentemente, éstos cuerpos cilin=-
dricos abrasivos (29) pueden ser sustituidos ventajosamente con
cuerpos abrasivos que tienen una forma semiesférica., Similarmen=
te, los dimensiones relativas antes mencionadas del alambre y de
los cuerpos abrasivos en la forma ilustrada del filo prefabrica= .

do, hace gue los cuerpos ubrasiyos se extiendan radialmente (o

© simplemente hacia afuera em el c¢aso de una herramienta lineal)

en una distancia suficiente de la subcapa (56) y el borde del

_ cuerpo de la herramienta al qus'se une para impedir que éstos

dltimos elementos hagan contacto con la pieza de trabajo. Esta
es la consideracién fundamental para seleccionar los didhetros
relatives de los cuefpos cilindricos abrasivos y del alambre, y
la distancia entre los mismos cuerpos abrasivos, y se aplica con
independencia del plano o plenos (Figurs 22 o Figura 23) en que
el filo prefabricado sea curvado, Una ventaja adicional que pro-
porciona el filo prefabricede es que puede unirse a un cuerpo de
herramients mediante soldedura, soldadura con plata y similares
en puntos situados entre los cuerpos abrasivos (29), de forma que
la aplicacidén del calor necesaria para wnir el file prefabricade
al cuerpo de la herramienta no afectard perjudicialmente a las

propiedades del cuerpo abrasico ni & su unién a 1la capa de alam=

“bre., Este tipo de unién in situ a wn cuerpo de herramientea entre

los cuerpos abrasivos (29) se ilusira mediante las lfneas & tra-

e
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zos en 57 en las Figuras 22 y 23, Esto reduce o elimina la nece-
sidad de plantillas de cobre o de la inmeraién en agua pars ex=
troer el calor de los cuerpoé abrasivos en la widén del filo pre-
fabricado al cuerpo de una herramienta, La versatilidad del file
prefabricado se ilustra ademds por los esquemas de las Figuras
22, 23 y 24,

Ia Figura 24 ilustra como un filo prefabricade pue-
de ser formado helicoidalmente sobre un tambor pare proporcionar
un dispositive rectificador o pulimentador pera utilizarlo por

¢jemplo sobre hormigén o similar,

La Figura 25 muestra como un trépano de la clase i-
lustrada en la Figura éa puede ser modificado a un taladro abra-
sivo o taladroe sin ndcleo simplemente disponiendo wna o mds pie—
zas de filo prefabricado a través del extremo abierto del tala~
dro, .

La Pigure 26 ilusira como puede formarse une placa
abrasiva simplemente mediante le unién a la cara de un disco rec—
to (segin se muestra) o curvado un filo prefabricado,

Ea upligﬁcionea en que es deseable, y existen muchos
de tales casos, facilitar piedras abrasivas, es claro que pueden
wtilizarse las técnicas bien conocidas pars ajustar las piedras
abrasivas en uno o mas de los cuerpos abrasivos (29) del filo pre-
fabricado, Las piedras abrusivas pueden colocarse sobre los costa-
dos exterior o interior, o en ambos costados del cuerpo abrasive
(29),

Si se desea, puede ampliarse la versatilidad del fi-
1o cortante prefabricade de la clase antes descrita para formar
el cuerpo completamente del materiel matriz y ajustando en 1a pas—
te diamontes u otras particulas abrasivas en la forma usual, El

filo prefabricado es tambien adaptable para formar una serie de
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dientes de sierra sobre un alambre curvable que puede despues
unirse n.la periferia de un disco para facilitar une sierra cir=
cular, Para realizar ésto, se forms un filo prefabricado de la
misma forme que la descrite anteriormente con referencia a la Fi-
gura 18, por ejemplo, salvo que los elementos abrasives (29) es=-
tan formados completamente de carburo de tungsteno que de forma
similar es aglomerado o fundido sobre un alambre (56). Ddspues,
los elementos abrasivos (29) pueden ser rectificadow en forma de
dientes de sierra y dicho conjunto de dientes sobre el alambre
puede unirse déspuei a la periferia de un disco para proporcie—
nar una hoja de sierra, Sin embargo, frecuentemente serd ﬁreferi-
ble wnir primeramente el filo prefabricadoe al cuerpo de herrumieg-
ta y rectificar despucs los cuerpos abrasives (29) e la deseada
forma de diente, Estos mismos procedimientos pueden usarse pars

formar un trépano en cuyo caso el filo prefabricado se fija al

.borde periférico de un cuerpo tubular en luger de a un disco,

Segin se explicé anteriormente, el filo prefabricade as{ formado
y preparado puede unirse a la periferia del cuerpo de herramien-
ta mediante soldadur&, cobresoldndura o soldadura de plata en los
puntos intermedios de los dientes,

. El alambre (66) sobre el que se han formado los ele-
mentos abrasives s¢ ha dicho anteriormente que es ddctil y tal
términe segin se us; aquf significa que incluye cualquier alam-
bre que sea curvable para conformarse & la forma del borde al que
ha de ser aplicado y que cuando quede asi curvado pueda unirse
a un cuerpo de herramienta mediante soldadura, cobresoldadura o
soldadura de plata y similares, Como se indicé anteriormente, un
ejemplo de un alambre satisfactorio es el alambre comercial de
acero inoxidable y el ulumbr§ generalmente identificado como alam=

bre de aleacién alto en niquel,

o vawr
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Lau.snperficies cortantes circulares dél filo pre-
fub#icado estan tombien separadas por una pluralidad de huecos
oacenaladuras bicéncaves que tienen la distancia de separacidn
wds estrecha entre los cuerpos cortantes yuxtapuestos disp@estan
sustencialmente dentro del drea de la pequeila dimensién de la
subcapa de herramienta Y ensanchondose hacia las periferins de
smbos costados de la subcapa de herramienta, Csda una de las su-
perficies cortentes tiene un borde cortante delantero arqueado
que forma un costado del hueco bicéncavo y un borde de cola arquea-
do que define un hueco bicéncavo con el siguiente cuerpo corten—
te, de forma que se facilila el suficiente destalonedo para con=-
servar las superficies cortantes libres de los recortes que son
errastrados al interior de los huecos bicéncavos entre las super-
ficies cortantes y ascendentemente a través de los pasos vertica=

les entre los cuerpos cortantes, A causa de la cooperante rela-

el borde de cola arqueado del cuerpo cortante adyacente o yuxta-
puesto, las partes exteriores de las cuvidudpn o huecos bicénca~-
vos entre los cuerpos contf{guos divergen desde el plano medio del
hueco de forma que una parte de la pasta que forma el filo cortan-
te conducird el remto de la misme superficie segdn se mueve la
herramienta en una u otra direcciédn,

Desde luego es evidente por si mismo que la confi-
guracién y emplazamientos sustancialmente simétricos de los cuer—
pos cortantes o abrasivos sobre -la subcapa alargads facilita que
el cuerpe cortante funcione con similar eficiencia y co-accién
de las superficies y partes con independencis de la direccién de
la rotacidén o del movimiente del filo cortante con respecto a la

superficie de trabajo de la subcapa que estd :iendo erosionada,
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In 6onaeouenciu,iel filo cortonte prefabricado puede emplearse

en herramientas proyectadas para movimientos rotativo, unidirec-

" cional y reci{proco. Ademds, la naturaleza de la ligazén simulta~-

neamente fundida o soldada entre los cuerpos cortantes y 1& sub~
capa alargada de herramienta evita la presencia de un estado en
fusién entre los cuerpos abrasivos y la subcapa de herramienta
por la generacién de calor resultante del acoplamiento friccie-
nal del cuerpo cortante con la superficie de trabaje de la sube
cape que es erosionada, Junto con las antes mencionadas caracte-
risticas del diseflo y de la relacién de los cuerpos cortantes
entre s{ y con la subcapa de herramiente, ¢l filo cortante pre—
fabricado del presente invento es un filo en el que se redice al
minimo los indeseables y perjudicinles esfuerzos de loa cuerpoa'
cortantes, con la consiguiente disminucién de probabilidad de .

pérdida de segmentos, aumento de eficiencia y disminucién de los

" pgastos relacionados con laa reparaciones,

La herramienta que incorpora los cuerpos (29) es ca=

paz de cortar no solamente productos vitreocs, hormigén y otros

- materiales, sino que penetra en el hormigén armado que incluye

acero y otros materiales met{licos duros, Ademds, la herramien-
ta con los cuerpos (29) debe tener wna duruoi&n mis prolongada
que la profundidad de los cuerpos (20) sobre el borde (25) del
véstagos cuando el borde (25) quede circunferencialmente descu-
bierto, las partes de cuerpo (32 y 33) pueden todavia realizar
el corte bajo la profundidad de los mismos, desgastandese la suw--
perficie metdlica circunferencial (25) y haciendose el corte por
les partes superiores descubiertas de los elementos de aleta

(32 y 33). Adicionalmente, los cuerpos (29) pueden tener variado
el didmetro o dimensién total de corte mediente el método de

~ produceién fijade, de forma que a mayor corte menos ocasién de
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erosionarse el vdstago (28) de la herramienta cuando ésta me des-
centra durante las operaciones de taladrade, '

En lo Figura 10a, el vdstago (28) estd modificado
para disponer de unas muesces (39) sobre los costados exterior
o interior del borde (25) pira aumentar la retencién entre los
cuerpos (20) y la parte de extremo del vdstage (28). Sin embar—
go, dichas muescas no son necesarias para la retencién durante
la operacién de la herramientasa cause de las conexiones a hor~
cajadas para resistir el corte y otros esfuerzos,

En la Figurs 10b, se muestra un cuerpo 29a formade

de un tipo cortente de pasta uniforme sin contener un abrasive

tal como el carbure de tungsteno, No obstante, tal cuerpo tiene

sus superficies rectificadas en facetas cortantes corrientes,

tales como la 20h,
Ia Figura 8 muestra la operacién de la herramienta ¢i-

.1indrica con sus cuerpos (29) operativos sobre una losa de piedra

u hormigén (40) que se indica a trazos, El véstago (28) estd aco-
plado por su extremo (como por la rosce 42 si se desea) a u;a he-
rramienta mecdnice rotativa que esquemnticamente se indica me=
diante la cifra 41,

' " las Figuras 9, 10 y 15 muestren unos cuerpos (29¢c)

similares a los cuerpos 29 aplicados a un tipo de herramienta de

- corte que tiene un disco (43) con un borde circular (44) al que

se aplican los cuerpos en forma de horquilla en una relacidén se-
lectivamente espaciada. Desde luego, en el método de moldeo, aglo-

meracién y fusién de los cuerpos (29c) al borde (44) del disco,

"ol troquel 20 se modifica adecuadamente (no se muestra) mediante

¢l uso de una pluralidad de segmentos circulares que tienen una
acanaladura a lo largo del centro del fondo para acoplar un seg-

mento del dimco 43, existiendo tambien perforaciones corielpon-
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dientemente espacindas en la misma relacién con la acenaladurs
sepdn se aplica al troquel 20.-Ih la produccién se utilizan pro-—
cedimientos similares a los de la obtencién del trogquel 20,

La Figura 11 muestra unos cuerpos (29d) similares
& los cuerpos 29, aplicados a un tipo de herramienta de sierra
de banda que tiene un vdstage (46), aplicandose la herramienta
& wna loss (47), Tambien en éste caso el m&todo de moldoo; aglo=

meracién y fusién de los cuerpos 29d sobre el borde 48 y las parw

tes laterales de pared del vdatago 46, el troquel (20) se modifiw

ca debidamente (no =e muestra) mediante el uso 'de una plurali-
dad de varillas longitudinales que tienen una acenaladura a lo
larpgo del centro de la pared de fondo para acoplar los segmentos
del borde (48) del véstago y las paredes laterales adyacentes, ’
existiendo tambien perforaciones correspondientemente espaciadas

en la misma relacidn con la acansladura segin se eplica al tro-

.quel 20, En la produccién se utilizan procedimientos similares

que para la obtencidén del troquel 20,

En les Figuras 12 y 13 se muestra un tipo de herra=-
mienta de vaivén que tiene un véstago (49) y'cuerpos (20e) de na-
turaleze similar, y de similar formeacidén y procedimiento de apli-
cacidn que para el tipo de herramiente de sierra de banda ilustra-
do en la Figura 11, '

In la Figura 14, se mmestra un tipg de herramienta
de sierra de cadenes, generalmente indicada por la cifra 50, en
la que cada eslabén (51) estd provisto de uno o mfs cuerpos (290f)
de naturaleza, formacién y procedimiento de aplicacién similares
a los de los tipos de herramientas iluatredas en las Figuras 11
y 12-13,
. La Figurs 20 muestra el filb cortante prefabricado

aplicado o un védstago (28) de herramienta por medio de una junta

/
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soldada (27a) para formar unc herramienta similar al trépenc de
los Piguras 7 y 8, La unién entre el filo cortante y el vdstage
puede realizarse mediante cualquier técnica de soldadura corrien~-
te que utilice un metal ligante compatible, Ll filo cortunfe y

la herramienta as{ unidos pueden emplearse para fines de taladra-
do, Si se desea, la herramienta resultante puede ser torneada o
preparada en un torno o medjio similar para ajustar el corte y
rectificar el radio, Como los cuerpos abrasivos estan directa=-
mente fundidos y aglomerados al alambre m a otra subcapa apro-
pinda, la herramienta resultante queda libre de una condicién
fundida o de un tercer componente en los puntos esencinles que
son sometidos al color friccional, eafuerzos y similares. las
prolongaciones lemicilindrica; de los cuerpos abrusivou‘fuﬂdidos
Yy aglomerados a las superficies pendientes arqueadas del alambre
se oponen a los esfuerzos de corte y rotura,

La Figura 21 muestra una seccién fragmentaria del
file cortante prefabricadoe del presente invente aplicade al borde
periférico de un disco o rueda para formar una herramienta co;tunto
similar a la herramienta de corte de la Figﬁra 16, Segdn se mues-
tra, ol filo cortante estd ligndo a la periferia de la rueda me-
diante uniones de soldadura, La herramienta as{ preparada puede
utilizarse como tal o las partes laterales de los cuerpos corten-
tes pueden reducirse para ajustar el corte en un torne o dispo-
sitivo similar, De forma similar, el radio de la superficie cor—
tante discontfnua puede rectificarse de forma parecida, ’

El filo prefabricado encuentra una particular ubili-
dad en la fabricacién de hojas de sierra en segmentos de gran did-
metre que no pueden de otra forma producirse sin los grandes es~
fuerzos creados en el disco resultanten‘dg calentar solamente su

periferia, Mediante la preparacién de una pieza de disco como en
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lo Figura 21, a través de una acanaladura circunferencialmente
alrededor de la periferia udaptudu'puru recibir la superficie’ in-
versa del filo cortante prefabricado, El filo cortante pueée ser
cobresoldado, soldade o unide por un medio apropiade similar que
evite la presencia de un tercer elemento fluido, por ejemplo es=
tafiosoldado o cobresoldado en en la superficie intermedia entre
los cuerpos abrasivos y el vdstago de le herramienta, La herra-
mienta resultante tiene los elementos cortantes periféricos liga=-

dos a la subeape alargada de herramienta con mayor resistencia

* de lipgazén que en las herramientas anteriormente disponibles y

la unién de los elementos cortantes en la forma antes mencionada
reduce el corte del v{stago de la herramienta, Cuando el filo
cortante prefabricado erosiona hasta un punto que no representa‘
utilidad y por otra parte el védstago de la Lerramienta es ndecun~

do para un uso continuado, el file prefabricado consumido puedes .

_eliminarse y sustituirse con un nueve filo con una facilidad com-

parativa utilizando herramientas corrientes y con la consiguiente
reduccién de gastés,

El filo cortante prefabricade e;td disefiado p;ra fa~
c¢ilitar suficiente espacio entre cada sepmento circular para rgci~
bir el polvo o desperdicios formados por cada superficie cortan—
te y para circulacién del refrigerante esencial para disipar el
calor generado por el proceso de abrasién friccional y para com-
pletar el alejamiento del polvo o desperdicios recogidos, Las zo-
nes divergentes definides por 1@5 superfjcies arqueadas de cada par
de loa correspondientes bordes de cola y delantero que definen la
periferia exterior hacen que las partfculas sueltas del abrasive
sean desplazedas radial y tangencialmente desde la unidn entre
el vdstago de la herramienta y los cuerpos cortantes o abrasivos

reduciendose al mfnimo la erosién o "socavade™ de la misma y el
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correspondiente debilitamiento de la unién, E1 extremo de trabajo
de la herramienta resultante tiene una confipguracién y construc-
cién con las que se impide el contacto friccional del vdastago de
la herramienta y las paredes laterales del corte, con el résultado
de que la potencia requerida para actuar la herramienta se reduce
sustancialmente y la abrasién de las superficies laterales del
véstago de la herramienta queda reducida al mfnimo, Los cuerpos
abrasivos circulares aglomerados y ligados a la subecapa alargade
en la forma descrita, proporcionan un ninimo de esfuerzo para el
curvado sobre cada sepmento circular y un méximo de curvabilidad
o deformabilidad en la subcapa alargada que facilita el que el
filo cortante prefabricedo sea unido a un amplio espectro de sub—
capas de herramientas para proporcionar uns amplia variedad de
filos cortantes y abrasivos con un mfnimo de concentracién de es-

fuerzos en la unién de los segmentos abrasivos y la subcapa de

. la herramienta,

La accién cortadors del filo cortante abrasive pre-
parado de acuerde con el presente invento es superior a la de los
otros tipos porque los cuerpos cortan suaveménto y eatan libres
de la tendencia al enganchamjento, Los botdes arqueados delante-
ro y de cola y los huecos bicéncavos de los mismos son capnces
de ser selectivamente dispuestos de forwa que el filo cortante
sea completamente uniforme cuando se realiza simultaneamente la
formacién y aglomeracidn por fusién de los cuerpos alrededor de
la pequefia dimensién de la subcapa de herramienta mediante un mol-
de que es facil y econémico de preparar y que puede mecanizarse
con precisién a limites extremadamente exactos, Ademds, la natura-
leza y resistencia de la ligazén entre los cuerpos abrasivos y le
subcepa de herramienta elimina la presencia de un tercer componenw

te y en consecuencia es superior a los filos cortantes de la téc=

”
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. cientemente cargada para ser facilmente insertada en la plurali-

-8

nica anterior, Los cuerpos cortantes estan protegidos por su di-
sefio contra el choque ¥y no existen protusiones apudas o angula-
res que recojen y empotren entre las mismas los desperdicios,
Adicionalmente, estd reducido al mfnimo el "socavamiento™ ; cor-
te indebido del vdstago de la herramienta o de la subcapa de la
subcapa de herramienta a causa de la naturaleza de los trayectos
verticales divergentes formados entre los cuerpos cortantes,

™ una realizacién del invento, los cuerpos abrasi-
vos estan compuestos de un polve de diamante empotrado y disperw
80 en un metal matriz duro tal como es bien conocido en la tée= -
nica, Ha de entenderse que cualquier polvo abrasivo duro adecuaw
do disperso en cualquier mezcle metdlica dura cae dentro del al-
cence del invento, Ventoajosamente, &l polvo matriz metdlico para
soporte del abrasivo es previamente aglomerade en un molde apro-

piade de grafito para crear una masa de la mezcla deseada sufi-

dad de perforaciones, Las bolas de masa pueden formarse convenientet
mente en un horno de atmésfera controlada a las temeperaturas ade—
cusdas determinables para el polvo metdlico o combinaciones de
polvos que se utilicen, Debe mencionarse que el filo cortante

aquf descrito como una realizacién preferida es particularmente d-
til en el corte de subcapas relativamente duras as{ como en sub~
capas sin concordancia en la industrie de la construccién tales
como el hormigén fraguado a medias, cimientos, piedra arenisca

Y similares. En los filos cortantes del tipo segmental, se ha tro-
pezado con dificultades pars teles operaciones de corte desgastan—
dose ol vdstago de la herramienta en la zona de unién del filo
entre los cuerpos abrasivos y el vdstago de la herramienta, Esta
accién abrasiva se debe en gran parte a la accién abrasive de

las partfculas abrasivas sueltas de la antes mencionada unién
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que adelgaza el védstapgo de la herramienta en la zona en que los
cuerpos abrasivos estan ligades al idstugo. Esta eccién ebrasi-
va tiende & debilitar la unidén conduciendo a accidentes prematu-
ros y & pérdidas de elementos cortentes, A causa de las prolon-
gaciones latorales semicilindricas de los cuerpos cortantes que
forman la unién de ligazén a horcajades, la tendencia a al soca-
vade se elimina sustancialmente por el file delantero arqueado.
La superposicién de las prolongaciones laterales semicilindricas
que forman la ligazén a horcajadas permite tambien que los cuer-
po® cortantes circulares sean dispuestos a lo largo del filo cor-
tante en una relacién de espaciamiento selectivo que permite wuna
mayor proporcién de"espacie libre" sin la consiguiente rotura
perjudicial de los cuerpos corfnnteu. Ademds, como la unién a horw
cnjadas se forma alrededor de la superficie plana y de los costa-

dos pendiegtel, los problemas relacionados con les tipos de aca-

‘naladuras de los filos cortantes antes conocides, no se presentan,

El filo cortante prefabricado puede prepararse de un
salambre alargado, redondo o similar, de seccidén transversal geo-
métrica sustancialmente uniforme. Por el término de "seccién trans-
versal geométrion sustancialmente uniforme" se incluye un ciroule,
cuadrade, rectdngulo, polfgono, oval, tridngule y similares,

En resdmen, la Patente de Iﬁvencidn que se solicita

. deberd reacaer sobre las siguientess

~ REIVINDICACIONES =

1, Un filo prefabricado que comprende una serie de
olementos abrasivos espaciados entre sf aglomerados en un alam~
bre ddctil, siendo dichos elementos de seccién transversal circu-
lar y de mayor anchura que el alambre, ‘

2, Un filo prefabricedo megdn la Reivindicacién 1,

sn que los elementos abrasivos consiste en una pasta que conpiene
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contiene diamante y en que uno o mds de tales elementos tiéné‘hnalfig

-
- 2"
v

Taa y

dra abrasiva de diamante montada en su periferia, )

. 3. Un filo prefabricado segin la Reivindicacién 1, caz;a;'c-
terizado porque los elementoé abrasivos consistenen wuna superficié~;‘
adiemantada estabiecida en ung pasta metdlica aglomeradg. oo |

4. Un filo cortante prefabricado segfn la Réivindicaciéﬁ'
1, caracterizado porque los elementos abrasivos oonsisten enxdarburo’
de tungsteno, - '::‘

5. Un filo prefabricado segin la Reivintocaoién 4, éaraé;'
terizado porque los elementos abrasivos estdn en forma de dieﬁfes de
sierra,.

6. Un filo prefabricado especialmente dtil en la indusiris
de la construccién, caracterizado porgue comprende una serie de ele-
mentos abrasivos espaciados entre sI y del mismo tamafio y forma aglo-
meredos & un alambre, estando centrados los referidos elementos sobre
un alambre y siendo de mayor anchura que el alambre, y estando curva-
do el alambre en un arco, quedando los expresados»elemcntos espacia—~
dos entre si a lo largo del alambre de forma que las paries superfi=
ciales méds eiteriores de los elementos adyacentes sobre el costado =
convexo del alambre arqueado definan un plano que se extiende hacia
afuera de cualquier punto sobre el alambre,

T. Se reivindica por dltimo como objeto sobre el que ha
de recaer la Patente de Invenocién que se solioita; UM FILO PREFABRI-

CADO ESFECIALMENTE UTIL EN LA INDUSTRIA IE LA CONSTRUCCION",
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Todo tal como gqueda descrilo y reivindicado en-lia pregelr

s -
4y

te Memoria descriptiva que consta de treinta y una péginas meconosra
fiadag y dibujos adjuntos,

3o

Nadrid, 29, Diciembre, 1966

BERWARDO UHGRIA
PeDo




fAUL FES3EL

A0JA3 SpIs/14

|;||'||n|,
/

Ir..

. ESCALA VARIABLE

MADRID, 29 DE Biclenbre DEID SS
BERNARDO vucmfn
. P.P. .




P P °

29e

ESCALA VARIABLE
MADRID,29._DE Dicicabre DE1O.SS

BERNA%
P. P. 7/

/



TIATTT e e
PAGL #sz. AT

R

\
3
:

;}‘g
N
Y

ESCALA VARIABLE
MADRID,.2L DELicieakre DE19.66
BERNARDO UNGRIR

P.P.
e




i QU T o gL sz /pd
PAUL FHEGSEL vd el S50

ESCALA VARIABLE

MADRID, 29 DELicien

BERNARDO UN
P. Pa«,g. Z

bre DE19.GS.




orAld

Sy Ty e B
SAUL Faasisen I S ORI

ESCALA VARIABLE
MADRID,_29DE. Di cienbreDE18. 06

BHRNARDO UN
1 A %/




IR sSid |
P laid

.
—
h"

SATAD Torool
HOJAS SEio/E

ESCALA VARIABLE
MADRID29__DE_DicienbreDEIS. L6
BERKARDO UBNGRIK

P. P.




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



