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I N T R O D U C C I O N

Que se solicita en España, por diez años,

3 favor de la firma japonesa KA8USHIKI-KAISHA 

EISHIN, domiciliada en TOKYO, j^pón, 3-19, - 

Fukagawa, Takabashi Koto-ku, por:

"PROCE MMIENTC PARA LA fAgRlCACION PE nOJAS 

LE SIERRA". '
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- La presente invención se refiere a MU Proeedimien-

to para la fabricación da hojea de sierra#

Según la invención, se proporciona una hoja de sie­

rra que comprende una tira de acero ai carbono para he­

rramientas y una serie de astillas preformadae eobresol— 

dadas a un ^rde longitudinal de dicha tira y <.ue se pro 

yectaa al exterior de la citada parte del borde, propor— 

citándose a dichas astillas unos bordes y esquinas afi­

lados que hacen de dientes de corte y haciéndose con un 

material escogido entre el grupo formado por aleaciones 

de carburo (conteniendo las aleaci.nes de carburo íunda- 

EeatalBaente carburos de volframio o carburos de tantalio, 

de vanadio o ambos), aleaciones de cerámica (conteniendo 

las aleaciones de cerámica funda en taimen te óxidos de alu 

minio) y dióxidos de silicio, extendiéndose algunas de di 

chas astillas desde el citado borde transwrsalmente al 

plano de la tira y proyectándose hacia el exterior a una 

distancio tal que la sierra realice un corte de anchura 

suficiente como para que el serrín producido durante la 

operación de coste salga fuera de la trayectoria de mevi—



-miento do lo hoja.

Por "astilla* preformadas" so quiero indicar que 

las astillas so forman antas do su Uai&n con la tira*

Preferentemente, el ancho general del borde de cor­

te de la hoja de sierra donde so colocan las astillas 

os do 1,3 a 1,7 -veces el espesor de la tira.

Las aleaciones de carburo para producir las asti­

llas pueden sor aleaciones de carburo conteniendo fun­

damentalmente carburos de volframio, o aleaciones de 

carburos múltiples conteniendo porciones mayores de <Mt& 

buros do volframio y porciones menores de carburos de 

tanio, de tantalio o de ambos a la ves, o aleaciones de 

carburo conteniendo predominantemente carburos de tan­

talio, de vanadio o de ambos.

Cuando se producen con dichas aleaciones de carburo, 

las astillas pueden formarse triturando un bloque o la 

chapa de dichas aleaciones habiéndose producido el blo­

que o le chapa por moldeo y ainterlxaci&n de los conat^ 

tuyentes en polvo de dichas aleaciones, podiendo cobre-

soldarse al asar a dicho borde de la tira por atedio de



suelda fu e rte .

 ̂ Cuando se producen con aleaciones de cerámica) 

las astillas pueden formarse triturando un bloque o 

chapa de dichas aleaciones de cerámica, hablándose pro 

ducido el bloque o la chapa por moldeo y siatarlzaci&n 

de los constituyentes en polvo de dichas aleaciones, y 

pueden metalizarse y cobreseldaráe al asar a dicho bqr 

de por medio de suelda fuerte.

Preferentemente el bloque o chapa de la que se fqr 

man las astillas, aegúa cualquiera de los s.res últimos 

párrafos, es sometido a esfuerzo térmico antes de ser 

triturados en estillas.

La invención se describirá ahora, a titulo de ej#?̂  

pío, con referencia a los dibujes adjuntes, en los que:

La Figura 1 es una vista ampliada en prospectiva 

de una parta de una hoja de sierra de cinta según la 

invención;

La Figura 2 os una sección transversal de la hoja 

tomada siguiendo la linea 11-11 de la Figura 1.

Con referencia a los dibujos adjuntos, una serie



de. estillas o fragmento# -S- están cobresoldedos, por 

medio de suelde dura o fuerte -6- a uno da loa borda# 

longitudinales -3- de une tire de acero al carbono pe­

ra harread entes - 2 -  que forme une hoja de sierra de clgt 

te cuando sus dos extremos se unen entre Si. En el bor­

de -3- se disponen una serie de porciones curvadas —4— 

emparedes uniformemente, curvadas hacia dentro y a une 

distancie fije entre ellas# Les estillas -5- se sobre- 

soldán el azar al borde -3- de le tire -2- y algunas de 

las estillas -5- se proyecten hacia fuere del borde -3- 

transver*almenta al pleno de la tire -2—#

bes astilles -R- se producen triturando un bloque 

o chape de las aleaciones de carburo o de les aleaciones 

de carArnica anteriormente especificadas, producidas por 

moldeo y sinterisado de sus constituyentes en polvo o 

de dióxido de silicio fundido y moldeado, después de In­

ducir un.esfuerzo térmico en el interior de dicho bloque 

o chapa calentándolos a una temperatura entre 1.000 y 

1.2009C y posteriormente enfriándolos rápidamente a une 

temperatura entre O y 8000# Les astilles asi obtenidas
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reciben unos bordea y esquinas afilados y agudos que 

pueden actuar afectivamente como dientes o bordea de 

corte de la hoja. 3i es preciso, pueden aer tamizedas 

para eliminar de las mismas las que tienen una taalla fina.

Dado que las astillas -5- se proyectan hacia el ex­

terior del borde -3- transversaliento a la tira de acero 

-2-, el. borde de corte de la sierra tiene un ancho total 

(Figura 2) donde se colocan las astillas, ha anchura 

carraspeada sustaaeialraeate a la anchura de ajuste 

de una hoja de sierra de cinta convencional+ Se ha com­

probado qua, con el fin de permitir que el serrín salga 

con la mayor facilidad posible do un corto durante el 

funcionamiento de la hoja de la sierra de eiata -1-, la 

aodhura deberla sor preferentemente de 1,3 a 1,7 ve­

ces el espesor ,t de la tira —2— (Figura 2).

Faro poder comprender mejor la presente invención, 

dasa.a a continuación un ejemplo de la misma.

EjamplOir

a bloque o chapa de una aleación obtenida moldean 

do y sinterisando la mezcla de un 92%. en poso de carburo
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de volframio, un 2%- en peno de carburos do titanio y 

tantalio y un 6% en peso de cobalto, todos ellos en 

forma de polvo, se calenté hasta una temperatura de 

unos 1.1003C, enfriándose rápidamente en atn&sfera ea- 

5.- friada con hielo seco a una temperatura de aproximada­

mente -700C, y triturándose en fragmentos por medio de 

un martillo. Cuando se observaba en el microscopio se 

comprobaba que las astillas asi obtenidas tenían una 

serie de bordes y esquinas afilados. Las astillas se pa­

lo.- soron a través de un tami* standard JIS de 590 mieras#

se calenté una tira de acero a% carbono para herra­

mientas conteniendo de un 0,8 a un 0,9* en peso de car­

bono y 25** de anchura a lo largo de uno de sus bordes 

longitudinales hasta una temperatura de aproximadamente 

"15#- 6C0SC. Adicho borde calentado ae aplieé un fundente iun

dido a una temperatura do entre 950 y 1*30096 aproxima- 

demente. Posteriormente se colocé sobre el borde suelda 

fuerte conteniendo fundamentalmente níquel y se calenté 

a una temperatura de unos 1*30096, echándose el azar las 

20.- mencionadas astillas sobre dicha suelda fundida*



Si borde asi obtenido estrada las fcnaas comple­

jas que aparecen en el dibujo adjunto. Los extremos 

opuestos de la tire do acero para herramientas se unió- 

rom* entre si para formar una hoja sin fia para sierra 

de cinta. La hoja de sierra da cinta asi obtenida se 

mentó en una sierra de cinta, y se hizo girar a la velo 

cidad de 100 a/seg. para cortar un bloque de piedra, 

aplicándole agua para su enfriamiento.

SÍ bien en el ejemplo que se acaba de dar, las as­

tillas se formaron triturando un bloque o chapa de una 

aleación de varios carburos, las astillas pueden formar­

se, como, se indicó en al preámbulo de la presente memo­

ria, bien triturando un bloque o chapa de aleaciones 

conteniendo'predominantemente carburos de volframio, a-' 

leaciones conteniendo predominantemente carburos de tagt 

tallo, de vanadio o de ambos o aleaciones de cerámica 

conteniendo predominantemente óxidos de aluminio, todos 

los cuales so producen respectivamente por moldeo y sin 

terisaei&t de sus constituyentes en polvo, o triturando 

un. Moque o chapa de dióxidos de silicio fundidos y



-desdo*, * condición de que *i *e utilizan aleaciones de 

cerámica o dióxido* de cilicio, laa astillas hecha* con 

dicho* Materiales deben metalizarse ante* de cobresoldar- 

las. Debe observarse igualmente que, tal cono se describe 

en el ejemplo anterior el bloque o chapa se calentó y en­

frió antes de ser triturado* en astillas o fragmentos; no 

obstante, el calentamiento no siempre es necesario, pero 

ayuda a inducir un mayor esfuerzo térmico en el interior 

del material del bloque o chapa cuando se enfria el mate­

rial.

Como puede verse por la descripción que se acaba de 

realizar, la presente invención proporciona una hoja de 

sierra que tiene una estructura totalmente nueva, muy sjLm 

pie y económica e producir, y que sin embargo proporcio­

na una elevada eficiencia de corte. Ademó*, dado que la* 

astilla* cobresoldadas al borde de la hoja y que actúan 

como bordes o diente* de corte pueden hacerse con chata­

rra de las aleaciones anteriormente citadas, el coste de 

fabricación de la hoja puede ser muy bajo, en comparación

con las hojas de sierra convencionales que llevan dientes
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blindados o armados.

N O T A

Hecha la descripción del presento invento ae hace 

constar que lo que se declara como no ejecutado ni prac­

ticado en Sspaña, comprende las siguientes reivindicad A 

nes*

RSIVIHblCACXGUSS

li,-"FR8CEaiKIEM?8 i ARA LA FAHRXCACI8S BE H8JAS BE 

¿IERRA", en el cual la hoja de sierra conforma una cin­

ta de acero al carbono y una serie de astillas preíorina­

das y eobrasol&adas a uno de los bordes longitudinales 

de dicha tira y que se proyectan hacia el exterior do 

dicho borde, c a r a c t e r i z a d o  por el hecho do 

las referidas astillas están .realisadas de un material 

escogido entre el grupo formado por las aleaciones de 

carburo, aleaciones de cerámica y dióxidos de silicio y

las cuales se forman a base de triturar un bloque o cha­

pa de dichas aleaciones, rtabi&ndos-e producido el referi­

do bloque o chapa por moldeo y sintetizado de los cons­

tituyentes en polvo de dicha aleación, ai se trata de



las aleaciones de carburo y cer&mica, o por íuslán y 

moldeo si an trata da dióxidos de silicio, procurando 

que las astillas p-asenten bordes y esquinas afiladas 

que trabajan como dientes do corto, procurando que al­

gunas de dichas astillas so extiendan desde dicho bor­

do y transversalmente al plano de la cinta o tira, pro 

yeet&ndose exteriormante a una distancia tal que la sig 

rra efectúe un corte de anchura suficiente como para 

que el serrín de madera producido durante la oparaciín 

de corte ce separe de la trayectoria de movimiento de le 

hoja, teniendo en cuenta que las referidas astilles de­

ben disponerse únicamente en une serie de porciones se­

paradas de dicho borde longitudinalmente de la tira o 

cinta y de que dichas porciones se encuentren separadas 

uniformemente a lo largo de la misma*

2.-"P*0CKPlKI^KT0 i ARA LA FABRICACieM PE HvJAS BE 

¿IERRA**, procedimiento según Is reivindicai&n la, c a ­

r a c t e r i z a d o  por el hecho de que el ancho gene­

ral del borde de corte, una vez cobresoldadas las astillas

es de 1,3 a 1,7 veces el espesor de la cinta de la hoj*
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4c sierra*

?ARA LA FABRICACION 3B MOJAS SE 

RI-̂ RRA", procedimiento según las reivindicaioaes ento- 

flores, c a r a c t e r i z a d o  por el hecho 4e que 

las astillas producidas coa aleaciones de carburo conte­

niendo predominantesante proclamas mayores de carteros 

de volframio y porciones menores de carburos de titanio-, 

de tantalio o de ambos a la ves y, los cuales astillas, 

se ce&resueldaa., al azar a dicho borde de le cinta me­

diante soldadura reforzada*

4*-"PRCesOXMl SKIO PARA LA FABRICACION GS MÍ)JAS B8 

SIERRA", procedimiento según Ies reivindicaciones le a 

2̂ ,. c a r a c t e r i z a d o  por el hecho de que. las as­

tillas producidas con aleaciones de cerámica que. contie­

nen predominantemente óxidos da aluminio y, las cuales 

astillas, se metalizan y se cdbrasu&I&an al azar a dicho 

bordo de le cinta cediente una soldadora reforzada.

S.-MpROCSPXHI^HTC PARA LA FABRICACION PE HOJAS BE 

SltaSA", procedimiento según las reivindicaciones ls y 

2B, c a r a c t e r i z a d o  por el hecho de que las &s-

-1 2-



tilia* producidas coa dióxido* de silicio las cual#*
**i3—

10.-

se Metalizan y *a cobresueldan, al asar al borde de la . 

cinta Mediante una soldadura reforzada.

6. -"pa0eBBXM2KHTe PARA LA PAR8XCACIÍ?N PE HOJAS DE 

SIERRA", procedí*!ento según cualquier* de la* reivin­

dicación** 1*, 4* y $s, c a r a c t e r i z a d o  por 

el hecho de que el Moque o la chapa de lo* que se for­

ea* la* a*tllla* se soneto a un tratesdento tSraleo an­

tea de ser triturados C M  el fin de eoaaegulr loa frag- 

stentea o artilla*.

7. -"PR0CEBIMIKRT0 PARA LA fARKlCACION BE HOJAS BE 

SIERRA".

según se describe y reivindica en la presente asno- 

ría que conste de trece hojea Mecanografiada* por una so­

la de sus cara* y una l&aia* de dibujo*.

HABER*, i y SEP, 374 

SL ASERÍE CflClAL.
&.LDE hAHERRAN Y DE LAS ROZAS

/
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