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- Lo presente invencidn se reficre a un Frocediniefe
to para la fabricacifn de hojas de sierra.

Saglin 1la invencibn, se proporciona una hoja de sie-
rra que comprende una tirg de acero al carbon® para hew
rramientas ¥ una serie de astillas preformadas cobresole
dades 3 un vorde longitudinal de ¢icha tira y <ue se pro
yactan al exterior de ls citads parte del borde, propot-
cionfndose s dichas sstillas uncs berdes y esguinas afi-
lados que haten de dientes de corte y hacifndose con um
material escogldo entre el grupe forwmado por alesciones
de carburo (conteniendo las aleaciines de carbure funda-
wentalwente carburos de volframio ¢ carburos de tantalle,
de vanadio o ambes), alesciones de cerSmica (conteniendo
las aleaclones de cerfmica funda‘entalmente §xidos de aly
minio) y dibxidos de siliclo, exbtendléndese algunas de di
chas astillas dasde el ¢itado borde transversalmente al
plano de la tira y proysctindose hacia el exterior a una
distencia tal que la sicerra rezlice un corte de anchura

suficiente come para que el serrin croducide durante la

operaclidn de coete salga fuera de la trayectorin de movie
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emiento de la hola.

FPor "astillas preformadas™ se guiere indicar que
las astillas se forman antes de su tnién con la tira.

Preferentemente, e¢l sncho jeneral del borde de corw
te de las hoja de sierra donde se colocen las asstillas
es e 1,3 a 1,7 veces el espesor de la tira.

Las aleaciones de carburc para producir las astle
1las puedsn ser aleacicnes de carburo conteniendo fune
damantalmente carburos de velframio, o aleaciones da
carburos miltisles conteniendo porciones mayores de cag
buros de volframlic y porcicnes menores de carburos de ti
tanlo, de tantallo o de ambos & la vex, o aleaciones de
carbure conteniendo predominantementa carburos de tane
tslio, de vanadio o de anbos.

Cuendo e producen con dichas aleaciones de carbure,
las astillas pueden formarse triturando un blogque o la
chapa de dichas aleaciones hadbifndose producido el blo- -
que o la chapa por moldeo ¥ sinterizacibn de los constl
tuyentes en polvo de dichas aleacliones, pudiendo cobree

soldarse al axzar a dicho borde de la tira por asdio de
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suclda fuerte,

- Cuando se producen con aleaciones de cerfmica,
las astillas pueden formarse tritursade un blogbe o
chapa de dichas aleaciones de cer@msica, habléndose pro
ducido el blogue o la chapa por mioldeo y sinterizscibn
ge 19; constituyentes en polvo de dichas aleaciones, y
pueden metalizarse y cobrescldarse al asar a dicho bop
de por nadio de suelds fuerte.

Prefarentemente el blogue ¢ chapa de la que se& for
man las astillas, segln cuslquiera de los wres Gltimos
phrrafosn, es sometide a esfucrz20 tirmico sntes de ser
triturados en sstillag.

La invencibn se doncribirf shora, e titulo de el
plo, con referencia a los dibujes adjunteos, en los ques

La Figura 1 es uns vista amplliada en prespectiva
de una parte de una hoja de sierrs de cinta sayfin la
Invencifng

La Pigura 2 es una secciSn transversal de la hoja
tomada siguiendo la linea II-TI de la Pigura 1.

Con referencia a los dlbulos adjuntos, una sorie
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de. astillas o fragmentos =S~ estin cobresoldados, por
nedio de suelds dura o fuerte =6- a uno de loz ﬁardes
longitudinales =3~ da una tira de acero al carbono paw
ra herramientan «Z« gue forsa uns hoja de sierra de ein
ts cuando sur dos extremos se unen entre 3L. En el bore
de «d= se disponen una sezrie de porciones CUrvadas wdw
neparadas uniformenents, curvadss hacla dentro y & una
distancia Flla entre ellas. Las estillas =5= s& sobree
scldan al azar al bords =3« de la tira -2« ¥ algunas de
las astlllas -5« ge proyectan hacla fuera del borde «je
transversalmante al plano de la tire «dw,

Las wstillias =-S5« se producen triturando un blogue
0 chapa de las aleacionas de carbure o de luas slescionss
de carfmica anteriormente espucificndas, producidas por
moldeo y sinterixado de sus cynstituyentes en polvo o
de didxido de silicio tundido y moldeado, duspuls de ine
duciz un esfunrso tirmico en el interlor de dicho blogue
o chape calentindolos a una temperaturs entre 1,000 ¥y
1.20049C y posteriormente snfrifndolos rijidamente 3 una

temperatura estre O y 80%C. Las astillas asi obtenldas
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r@cihen unes bordes v esguinas afliledes ¥ agudos nue
pusgen acénar efectivamente comn dientes o bordes de
corte de la hoja. 31 &s preciso, pueden sor (amlzadss
para eliminar de las wnismas las que tienen una walla fina,
Dade gue las astilles -5- se proyectanm hacla el ex-
terior del borde =3e transversalments a la tira de scere
“Zw, @)l borde de corte de is slerrs Clens un ancho botal
(Figura 2) donde se colocam las astillas. La anchura
corresponde sustancialmente z la anchura de ajuste
de una hoja de sierra de cinta convencionale 5¢ Ha COfte
probade «us, con el fin de permitir gue el serrin sslga
con la mayor facillidad posible de un corte durante el
funcionumionto de 1la hoja de la siereca de'cinta ~le, la
anchure ceberfia ser praferentemente d¢ 1,3 2 1,7 vew
ces el espesor £ de la tira -2~ (Figura ).
Farns yaﬁar‘tomgreader mejor la presente invencidn,
dam.s a continuaciln un ejemplo de la miswma.
E;emgiok
.1 wlogue o chaps de una aleacidn obtenida woldeapn

do y sinterizando le mezcla de un 925 en pese de carbure
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de volframio, un 2% en peso de carburos de titanio ¥
tantalio y un €% en peso e cobalto, todos ellos en
forns de polvo, se calent§ hssta una temperatura de
uncs 1,1000C, enfrilndose répidanents en atmbsfers ene
friada con hielo seco 3 una temperatura de aproximada-
mente ~700C, y triturfndose en fragmentos por medio de
un martillo. Cuando se observaba en el microscopio se
comprobaba que lsés astillas asf obtenidas tenfan una

serie de burdes y esquinas afilados, Las astillss se pa~

soron & través de un tamis standard JIS de 590 micrase

Se calentd una tira de acerc al carbono para herrae

nientas écnkeniendo de un 8,8 a un ,9% en peso de Car-
bono y 25mm de snchura » lo largo de uno de sun bordes

longitudinales hasta una tenpmraturs de aproxizadamente
600%C, Adicho borde calentado se aplicd un fundente fun
¢ido a una temperatura Jde entee 950 y 1.0009¢ aproxima-
damente. Fosteriormante ze coloch sobre el borde suelda
fuerte contaniendo fundasentalmente niguel y se calentd
& una temperaturs de uncs 1.3000C, echindose al szar las

mencionadas astillas sobre dicha suelda fundidae
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El borde asi obtenido wostrada lvs formas comple=
Jas que sparecen en el dibujo adjunto. Los extrencs
epusatog de la tirs de acero para hécraaieatas e unige
row entre sf para formar uns hoja sin £in pera sierra
de eintas La hoja de sierra de cinta as{ obtenide se
wontd on evnn sierra de cinka, y s¢ hizo girsr a la velp
cldad de 106 m/seg. para cortar un blogue d¢ pledrea,
aglic&ﬁﬂnlé 4GQa pPara su.eufriamiento.

si bien en el &jem§1§ gue se scaba de dar, las ase
tilias se formasron {riturande ﬁn blogue o chapa de una
slescifn de varlos carbures, las estillas pueden formapre
se, como se indled en el prelmbule de 1a presente memo-
ria, ?ﬁﬁn triturande un hiaque o ¢hapé d¢ aleacliones
canteni@néo'pr@dcmiﬂantém&nee'C§sbnras de volframnic, a=-
leaciones conteniendo predominantemente carbures de tan
tgiio, de vanadlo o de ambos aAmleaaianﬁm de cerfvica
contenlendo pr&deminantam&ntg &xidos de aluminio, todos
los cuales so pro&uaen respectivanents por moldeo y sin
terizacidn éé sug constituventes en pelvo, o triturando

un blogue o chapa de didxidos de sillcio fundides ¥y wol



50“"

100"'

15.-—

200"

e

~deados, a condicidn de gue si se utilizan sleaciones de

cerfmica o dibxidos de silicio, las astillias hechas con

dichos materisles ceben metalizarse antos de cobresoldarw
i1as. Debe chservarse igualmonte que, tal como se describe
en el &jemplo snterior el bloque o chaps se calenth y enw
fri8 antes de ser tritursdos en zstillas o fragmontos; no
obstante, el calentamiento no siempre ea necesario, pero

ayuda a inducir un mayor &sfuarto térmico en €l interior

del material del blogue o chapa cuando se enfris el mate-
rial.

Como guade verse por la descripeidn gue se scaba de
realizar, la presente invencin proporciona una hola de
sierra qus tiene una estructuca totslmente nueva, muy sim
ple ¥ acondmica e producir, y que sin exbargo proporcios
na una elovada eficiencla de corte. Adembs, dado gue las
astillas cobrasolcadas al borde de la hole y que actlan
como bordes ¢ dientes de corte pueden hacCerse <¢on chataw
rra de las aleaciones snteriormente citadas, &l coste de
fadricacidn de la hoja puede sor muy dajo, en comparacidn

con las hojas ce sierrs convencionales que llevan dlmntes
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blindados ¢ armados.
BCTA
Hocha la descripeién del precente 1av§nto se hace
constar fue lo gue se declara cume no elecutado ni prace
ticado en kspais, comprende las sliguientes relvindicaci$
nege

REIVINDICACIGHES
WA 2238 <®

Ll ="PRECERIKISHTE FARA L& FABRICACION RE HOJAS DE
SIERRAY, en el cual la hoja ég slerra conforma una cine
ta de acerc al csrbono y una serie de astillas prefordae
das y cobresoldadas a uno de los bordes longitudinales
de dicha tire v que se proyéctan nacia «) exterior de
dicho horde, ¢ a r & < terizasdopor el hecho de
las roferidas sstillas estln realizadas dp un material
escogido entre sl grupo formado por las alesciones de
carburo, alzaciones de cerimica y dibuides de sillicio y
las cuales ge Forman a base de triturar un blogue o cha=
pa g dichas alaaciohes, habifindose producide el. referi-
4¢ blogue o chapa por molded y sinterizado de los conge

tituyentes en polve de dichz aleacidn, si se trata de
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las aleaciones de carbure y cerfmica, o por fusidn y
woldeo si se trata de didxidos de silicio, procursndo
rue las astillas presoenten bordes y ecsguinas afiladas
que trabajan como dientes de corte, procurando gue sl
gunas de dichax astilles se axticndan desde dicho bopre
de y transversalmente sl plano Jde la ¢inta o tira, pro
yectfndose exteriormente & una distancia tal que la sig
rra sfectie un corte de anchura suficiente como pzra
qua el serrin de madera producide dursnte la opsracidn
de corte se separe de la trayectoria de moviniento de la
hoja, tenlendo en cuenta que 1as referldas astillas dew
ben disponerse (nicamente en unma serie de porciocnes see
paradas de diche borde longltudinalmente de la tira o
cinta ¥ de que dichas porciones se encuentren seporadas
upiformesente a 1o largo de la mizms.

24" PROCEDIMIENTO FARK L4 PABRICACICH OF HOJ&S DE
SIERRA™, procedimiento segln la reivindicaibn 14, ¢ a -
ractarizadopor el hacho de que el ancho guiew
ral del borde de corte, una vez cobresoldadas las astillas

es de 1,3 a 1,7 veces ¢1 espesor de la cinta de la hoja
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de sierrae
3w PROCEDINISHTO PARA La FABRICACIOR DE HOJLS SE
STCERAT, procediniente seglin Ias reivindicalones antew
risresy, car s ec ter i zado por el hecho de gue
Bam las astillas producidas con alenciones de carbure conte~
niendd prodopinsntomente pracinnnﬂ.mayarea de carburos
de velfranio y porciones senores e carburos de titanlo,
de tantalio ¢ de awbos a la vez y, 1las cuales astillas,
se cobresusldan, al azar a dicho horde de la cinta me-
1 e | diante soldadura peforzadae
QamPPROCEDIMIZRTO FARA LA PABRICACION Df A0OJAS BE
SIERRA", procedimiento seglin las relvindicaciones 18 a
23, Ccay g cterilzado por ¢l hacho de gue lss o=
tillas producidas con aleociones de cerSmica que contle-
<154 nen predominantesents &xidos de aluminio y, las cusles
aatillaé, se netalizan ¥y se cobresuéldan e}l azar a dicho
borde de la clnta cedionte una &uldaduta reforzada. )
Sew"BROCEDIHRIZNTO FARA LA FABRICACION DE HOJAS DE
FILRBAY, p;ocedimiento seqgbn las reivindiceciones 13 ¥y

2Ca= 2Bty caracterizeadoporel hocho de que las as=
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~tillas producidas con difxidus de afliclio las cuales

se metalizan y se cobresueldan, al azar al horde de la
‘cinta madiante una soldadurs reforzada.
B PROCEDINIENTS FARMA LA PABRICAZCION BE HOJAS DE
See | SXERRA®, procedimlento segln cualquiera de las reivine
dimim:u,“15&,etrtactartzado por
o) hacho de que @ hlaqﬂnhch&pl& los que se fore
man las astilias ae somete a un tratemiento téraico ane
tes de sar triturados con el fin de conseguir los frage
10e= mentos o astillas,
Tew™PROCEDIMNTIENTO FARA LA PABRICACION DE HOJAS DB
SIERRAN,
Seglin se describes y u&ﬁndin an lx pusenta‘ PR
m':pu consta de trece hojas mecanografiades POXr UNR Qe
A5 lx de sus caras y vna 1isina de didujos.
BADRID, 47 5 A

L AGENTE OFICIAL,

Acks DE BAHERRAN Y DE LAS POZAS
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