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REF: GH-1

RESUMEN DEL INVENTO

Se describe una herramienta de corte qub estd
congtituida por wa pluralided de blogues de abragivo compues
to, finamente dividido, en wna matriz de mibn, conectada a
un substrato metdlico por wna soldadura fuerte que incluye
una cepa de wn material flexible eldstico que presenta una
elevada conductividad térmica, aprisiﬁnado oentre wn material
metdlico que presenta un punto de fusién inferior al punto de
fusién tento de la matriz como del substrato metdlico, Ia he
rromienta puede recibir la forma de una gierra de cinta y es
particularmente util para cortar grendes blogues de minera-
les tales como granito.

DESCRIPCION GENERAL DEL INVENTO

El invento se refiere a herramientas de corte
y més'particulannente a herramientas de corte del tipo que
utiliza compuestos abrasivos como elementos cortadores, ¥ se
refiere igualmente & nuevos métodos para fabricar dichas he-
rramientas,

Los compuestos formados por particulas abragi-
vas finamente divididas tales como polvo © particulas de dia-
mante, dispuestas en wna matriz de metal o de cerdmica se
utilizan extensivemente como elementos de corte en herramien
tas empleadas para dividir grandes bloques de nminerales ta=
les como marmol, granito y parecido. Para cdrtar grandes blo
ques de dichos minerales, en particulaf.paré realizar recu-
brimientos arquitecténicos, la técnica anterior ha utilizado
herranientas de corte muy largas que hen pianteado un ciérto
ntmero de problemas. FPor ejemplo, uno de los sistemas de la
tdenica anterior utiliza una hoja giratoria rigida con un

cierto ntmero de blogues compuesto de diamante/matriz metélica

e o
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unidos a la periferia de la hoja como elementos de corte
ebrasivos., Ila realizacién de cortes largos exige wna hoja de
grandes dimensiones (por ejemplo con un radio de 182,8 on -

6 pies.— o mds). Dicha hoja giratoria tiende a flexionar
1ateralmente con relacién a su plano de rotacidn, Por tanto,
dichas hojas tienden a ser muy gruesas pare obtener la rigidez
necesaris para realizar cortes limpios. Esta hoja gruesa
tiene wn ancho de corte igualmente importante y por tanto su
funcionamiento es lento, da lugar a una excesiva cantidad de
desperdicios destruyendo asi un mineral valio;o, gasta mucho
material abrasivo y evidentemente su funcionaniento es muy
costoso.

En variante, se han utilizado igualmente hojas
oscilantes en las cuales los compuestos de diamante estaban
sujetos en la superficie de corte de la sierra. El funcio-
namiento de wma hoja oscilante es siempre mas lento que el de
une hoja giratoria y se necesita wm equipo muy complejo para
hacer oscilar la hoja de sierra de modo que 398 congiga m
corte de un tamafio sustancialmente adecuado para usos argqui-
tecténicos. Ademds, el mismo problema de la flexidn lateral
exige que la hoja sea igualmente reforzada y por tanto tien-
da a ser gruzsa y costosa a la vez en abrasivos y minerales
durante su fimeionamiento,

En cualquler caso, cvando se utiliza una hoja
sustancialmenfe rigida, los elementos compuestos abrasivos
que constituyen las unidades de corte del sistema estin some-
tidos principalmente a fusrzas de cizallamiento debidas al moQ
vimiento de cérte de la sierra. Por tanto, la estructwra que
se emples pars sujetar los compuestos abrasivos en 1a hoja ne-

cesitan golamente ser disefiados pare goportar las fuerzas de
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cizallamiento que actian de manera sustancialmente paralela
a la direccién del movimiento de corte de la hoja.

Aunque se haya sugerido la utilizacién de sie-
rras en forms de alaubre o de cinta para cortar minerales en
grandes dimensiones, los compuestos abrasivos wnidos a la'suy
perficie de una sierra de alambre de este tipo estardn some-
tidos no solama te a las fuerzas de cizallamiento debidas al
movimiento de corte de la sierra sino que, ya que las sierras
de alambre o de cintae tienen la forma de correa sin fin que
deben pasar necesariamente alrededor de pole;s, la sierra de-
pe ser flexible lateralmente para un funcionamiento adecua-'
do. TLos elementos abragivos unidos a la sierra deben necesz
riamente soportar las fuerzas de tensidn debidas a la fle-
xién de la hoja y que tienden a cortar o por lo menos a debi
1itar 1a unidn de los elementos sbrasivos con la hoja de mo-
do que estos serdn finalmente cizallados.

Tos elementos abrasivos compuestos formados mez
clando particulas de diamante por ejemplo con una matriz me-
tdlica, se wien en la téenica anterior al substrato metdlico
principalmente por procesos de wmién slectrolitica o proce-
g0s de unién por sinterizaciin.

Tas téenicas de wnidn electrolitice de la tée-
nica snterior pueden necesitar tipicamente tiempos de dep bt~
o0 largos y comercialmente inaceptables, en particular cuan=-
do se desean éepésitos relativemente densos. Ademés, las
pelfculas de éxido a menudo presentes en el substrato metd-
lico pueden perjudicar la adhesién, Por consiguiente, en es-
ta técnica, los depdsitos electroliticos se han hecho tipi-
camente en atmdésferas inertes o reductorag, ¥ en ciertos ca=-

gos, e ha utilizedo wn fundente en la superficie metdlica
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antes del depdsito. Desde luego estos procesos aumentan los
costes de fabricacidn.

las téonicas de wién por sinterizacién son
generalmente nés répidas que las técnicas de unién electroli
tica conocidas pero exigen temperaturas alevadas que plantean
otros problemas., Por ejemplo la widn por sinterizacién pue
de exigir tipicamente tenperaturas iguales a 80% o mds de la
temperatura de fugién (en grados K) de la matriz de aglomera
cidn; tipicamente, wn material metdlico o cerdmico puede fun
dirge o descomponerse a 1200-1500% o mds. A dichas tempera-
twras, las propiedades metalirgicas del substrato metdlico
pueden ser perjudicadas. Igualmente, los diamantes expues-
tog a dichas temperaturas pueden gufrir alguna deteriora-
cién debido a la grafitacién. Por ejemplo, la grafitacibn de
16s diemantes se producird de manera relativaments rdpida a
wne temperatura de aproximadamente 1000%%; incluso por debe-
jo de 1000 la grafitacidn pucde geguir produciéndose awm-
que en un grado mds lento. Estos Wltimos problemas pusden
gser superados realizando el proceso de sinterizacidfn en wma

atmésfora no oxidante pero con un coste de febriocacidn mads

elevado,

F1 sbrasivo compussto conectado a una sierra de
alambre o de cinta bien por unién por sinterizacién o medisn
te unién olectrolitica no han sido satisfactorios en razén
de que usualmente las uniones no presentan una buena estabi~
1ided a largo plazo. Por tento un objeto principal &l inven
to consiste en proporcionar uni nueva sierra de alsmbre y un
Létodo para fabricar dicha sierra. Otro objeto del invento
consiste en proporcionar un mdtodo que en conjunto sea sSus-

tancialmente mds sencillo que en NUMETrosos métolos de la téc-
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nica enterior y gue en particular permite la wiln de wa ma~
triz- compuesta con un substrato que debe someterse a flexiones,
de modo que le flexién continua del substrato, por 1o menos
en un grado limitado, no pueda deteriorar serismente la wmidn.,
Ademds otro objeto importante del invento consiste en propor
cionar wna nueve estructura de sierra de alambre que permita
ol corte rdpido y econémico de grandes blogues de materiael-
mineral utilizado en arquitectura a grdn velocidad y con w
corte estrecho.

Otros objetos del invento son evédentes N
otros aparecefén en 1o que sigue, E1 invento se refiere por
tanto a procedimientos que incluyen varias fases y la rela-
cién de wa o varias de dichas fases con respect a cada una
de las demds, asi como los productos dotados de las caracte-
risticas, propiedades y relacién de elementos que se indican
todos & titulo de ejemplo en la descripeidn detallade que gi-
gue, ¥y cuyo alcance se indica en las reivindicaciones.

De mancra gensral, para realizar los objetos
anteriores as{ como otros, el invento prevé la formacibn de
wa herramienta sbrasiva mediante soldadura fuerte de wno o
varios elcmentos cortantes compuestos con un substrato metd~
lico. Ia soldadura fuerte egtéd constituida por lo menos por
tres capas que incluyen wne cape metdlica eldsticamente fle-
xible aprisionada entre un par de capas de midn de uwn metal
que funde a2 uma temperatura inferior al punto de fusidn del
metal de substrato o del metal de la matiiz y que se we fa-

cilmente con estos Ultimos. Para aplicar la soldadura fuer-

&

te, se gitda el conjunto de tres capas entre wun blogque com-
pussto abrasivo y el substrato, se mantiene conjuntamente el

bloque, el conjunto de tres capas ¥ el substrato bajo presiéq,



10

15

20

25

30

y se calienta el compuesto de tres capas a la temperatura de
soldadura haciendo pasar una corriente eléctrica a través
del substrato.

Preferentemente, el subsirato es un alambre de
acero que presenta un alargemiento despreciable bajo wa
tensién extrema muy préxima a su limite de elasticidad, te-
niendo el alambre preferentemente dos surcos en forma de es
piral sitiados el wo opussto al otro. - Los elementos de cor
te se uwnen por soldadura fuerte a los surcos én forma de wna
serie de dientes separadog, El alambre esté,dispuesto en
forma de corree sin fin y se mantiene bajo tensidn entre

por 1lo menos dos poleas que tienen dos renuras recubiertas

. con un material eldstico relativamente blando con el cual

pueden acoplarse los elementos abragsivos sin que lo desga-
rren, 1o corten o lo mellen gustancialmente.

Pare facilitar el entendimiento de la naturale-
za y de los objetos del invento, se hard referencia a la si-
guiente descripcién detallada tomada conjuntemente con los
dibujos que la acompafian, y en los cuales:

Ia figure 1 es una vista en perspectiva par-

cial de una porcidn del -alambre de corte abragivo del invenw=

to; .
Ia figura 2 es wna vigta en seccl én transver-
gal ampliada ge 12 herramienta de la figura 1, tomada a lo
large de la linea 2-2;
Ia figure 3 es una vista esquemdtice en alzado
lotersl de una sierra de alambre segin el invento; y
Ia figura 4 es wna vista en secoidn transversal

ampliada tomada a traves de una de las poleas de la figura 3.

" Haciendo ahora referencia a las figuras 1 ¥y 2,
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se representa un modo de realizacidn preferido del slambre

de -corte 20 segim el invento, bajo la forma de wm cuerpo alar
gado o elemento de substrato 22 hecho de un metal tal como
alambre de acero o parecido., Se representa el cuerpo 22 co-
mo teniendo uma seccidn transversal generalmente eliptica,
aunque se entiende que la seccidn transversal del cuerpo 22
puede presentar una variedad de formas, y puede ser por ¢jem
plo circular, triangular o cuadrada., EL cuerpo 22 soporta
una pluralidad de segmentos o blogues abrasivos 24 segin se
describird detalladamente en lo que sigue. /

. El cuerpo 22 tiene una o varias mue seas o ra-
nuras relativamente finas y estrechas 26 formadas en su su-
perficie, oblicuamente respecto a su longitud. Preferente-
nente, las ranuras 26 tienen la forma de surcos de forma alar-
gada, segin se representa en la figura 1, formando una héli-
ce alrededor del eje largo del cuerpo 22. Sin embargo, se
entiende que las ranuras 26 pueden estar constituidas igual-"
mente por wma pluralidad de cortas muescas (no representadas)
que estén dispuestas preferentemente a lo largo de una linea
helicoidal en el cuerpo 22,

- Una pluralidad de bloques de segmentos abragi-
vos relativemente cortcs 24 estan montaedos seperadamente en
las ranuras 26. Los blogues 24 estdn constituidos tipicamen-
te por wna mezcla de particulas de diamante, por ejemplo tro~
zZ08 ¥ desperdicios de dismante 28 en uwna matriz de widn 30,
todo ello bien conocido en la técnica. El temafio de las par
t{culas de diamante 28 y la proporcién de particulas respec-
to & la matriz de unidn no son factores criticos del invento,
y pueden variar en una amplia geme como €8 bien conocido eﬁ

la técnica. Por ejemplo, los blogues 28 pueden incluir par-
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ticulag de diamante de tamafio variable en la gama de 1 a 1200
micrones, y pueden estar pregentes en la gama de 5 a 74% en
volumén, sobre la base de la cantidad de la matriz de aglome-
racifn, .

Se observaré, como se ha indicado mds arriba,
que estd previsto que el alambre sea gometido a flexiones. Por
tanto para evitar que la matriz 30 sea agrietada por las fuer
zas debidas a la flexidn del alambre 20, la matriz es prefe-
rentemente algo flexible, 4 este efecto, la matriz 30 puede
incluir principalmente cobre, por ejemplo hagta 704 aproxima-
demente de cobre, 0 algin otro metal maleable y puede incluir
cantidades inferiores de otros metales tales como hierro,
cinz, estafio, titanio, cromo, circenio, etec. ILa wutiliza-
cién de cobre como material principal de la matriz imparte el
grado deseado de flexibilidaed a los bloques 24, Los bloques
24 reciben la forma de masas unitarias por ejemplo mediante
ginterizacidn de la matriz de unidn mediante procedimientos
bien conocidos en la técnica,

El tamafio de los bloques 24 es elegido con re-
lacién a la profundided de las ranuras 26 de modo que sobre-
salgan mis alld de la superficie del cuerpo 22 a una corta
distancia por ejemplo 3,17 mm (1/8 pulgada) cuando estén si-
tuados en las ranuras, ILas particulas de diamante de los
blogues forman log elementos ebrasivog o de corte de la hoja
como podrd verse claramente en la desceripcidn que sigue.

Los bloques de elementos abrasivos 24 estdn man
tenidos en las ranuras 26 por wn nuevo sistema de wnidn que
Zonsiste en una soldadura me%élica fuerte en forma de capas
que se indica generalmente por 32. Como se observard, la sol

dadura fuerte 32 es un compuesto de un metal eldsticamente fle
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xible entre capas de wn metal con punto de fusidn bajo dotado
de wna resistencia a la traccidn de per lo menos del mismo
orden de magnitud que el metal flexible y que se une fuerte-
mente al metal flexible, al metal del substrato del alambre
20 y al material de lz matriz del bloque 24. Ia soldadura
fuerte 32 incluye entonces tipicamente wa pluraliaad de ca-
pas relativamente finas que contienen un metal ¥y que incluyen
wnz cgpa interna constituida por cobre metdlico en mayor pro=-
poreidn, aprisionada entre capas constituidas cada wna por
plata metdlica en mayor proporcibn. A titulo!de ejemplo, se
representan tfes capas metdlicas (34, 36 y 38), aumque se ég
' tiende que la soldadura fuerte 32 puede incluir cuatro o méds
capas., Tipicamente, las capas metdlicas (34, 36 y 38) presen
tan wn grueso no superior a aproximademente 0,127 mm (0,006
pulgada) y puede tener el mismo espesor o espesores diferen-
tes; sin embargo, para mayor claridad, los espesores relati-
vos de las capas metdlicas (34, 36 y 38) han sido exsgerados
en la figura 2. Iasg capas 34 y 38, es decir las capas exter—
nas, incluyen cada una, una pelicula metdlica fina constitui
da por plata en mayor proporcidn, y pueden incluir en menor
cantidad unos metales de.aleacidn con la plate tal como cobre,
zinc, cadmio y niqusel.
la capa central 36 estda congtituida por una pe
1fcula fine que incluye cobre metdlico en mayor proporeidn.
Por'ejemplo, lé cala 36 puede estar constituida por cobre sus
tancialmente puro o uno o varios metales'de aleécién pueden
_egtar incluidos en el cobre. ILa capa 36 puede tener sustan-~
'cialmente el mismo espesor que las capas 34 y 38. Sin em-
bargo, de maners preferida, la capa 36 es algo mds gruesa éue

las capas 34 y 38 por motivos que pddrén verse claramente en
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la descripecidn que sigue.

- Ias capas de soldadura fuerte 32 se sitim tipi-
camente en lag ranuras 36, bien una por uﬁa o en conjunto.
A continwacidn, se sitiden los blogues abrasivos 24 en las
ranuras 26 encima de wna capa externa. A continuacidn se
sujetan los blogques bajo presidn en la soldadura fuerte 32
¥ los blogques y el cuerpo 22 se sueldan conjuntamente calen
tando el conjunto hasta que las placas que contienen plata
fundan y fluyan.

En wn modo de realizacidn preférido del inven-
to, la goldadura fuerte se hace por calentamiento inductivo
del cuerpo del substrato metdlico 22, haciendo pasar una co-
rriente eléctrica a través del cusrpo. Este procedimiento
presenta un nimero de ventajas importantes. En primerlugar,
el calentamiento puede realizarge de manera relativamente
répida (en comparacidn con log procedimientos de calentamien
to por infrarrojo) dando lugar a que las particulas de dia-
mante sean sometidas a temperaturas elevadas solamente duran-
te un periodo de tiempo relativamente corto, con lo cual se
reduce 2l minimo el deterioro de los diamamtes por la tempe-
ratura elevada. De este modo, tipicamente, el calentamiento
para le soldadura fuerte puede hacerse en aproximadamente 10
segundos o menos, Otra ventaja es la eliminacidn del equipo
importante que se necesita a menudo en la técnica anterior
para realizar el calentamiento en atmdésferas inertes o reduc
toras.

Se describird ahora a titulo ilustrativo un
modo de realizacidn del invento, Haciendo referencia a las
figuras 1 y 2, s¢ ve gque se forma una sierra en foruwa de cin

ta utilizanéo los principios del invento.
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Se utiliza alambre de acero al niquel. que puede
adquirirse en la fima Hamiltdn Precigsion Metals, Lancastor
Pennsylvania, U.S.A., Tipo n? 300, para constitulr el elemen
to 22 de substrato. E1 fabricante describe este alambre co-
mo acero 2l niquel trabajado en frio, congtituido sustancial
mente por 10-19% de niquel, 8,5-9,5% de cobalto, 4,6-5,2% de
molibdeno, 0,5-0,8% de titanio, menos de 0,1% aproximadamen-
te de cobre, manganeso, aluminio, silicio, boro, circonio,

y calcio respectivamente, todos estos elementos en pego, es
tando el -resto constituldo por hierro. Este material, que
tiene wn didmetro de aproximadamente 0,444 mm (0,175 pulgada)
tiene wna resistencia a la traceidn de aproximadamente 420
Kg/cm2 ( 6.000 I:ibras/pulgadaz).

Dos ranurcs helicoidales 26 se laminan preferen
temente en frio en la superficie del gubstrato de alambre pa-
ra evitar la realizacidn de cortes o de muesecas en la super-
ficie interna de las ranuras 26. Ias ranuras 26 tienen apro
ximadamente cada una un ancho de 2,54 mm (0,1 pulgada) y wa
profundidad de aproximadamente 0,457 mm (0,018 pulgada) en
toda su longitud. ILas ranuras 26 realizan una vuelta alre-
dedor del elemento de substrato 22 cada 60,96 cm (24 pulgadas)
las nélices estan desfasadas 180° 1z una regpecto a la otra.

Iag tirag de soldaduradé forma alargada consti-
tuidag por compuestos metdlicos de tres capas se sitlan en
las ranuras 25. Log conjuntos metélicos_compusstos inclu~
yen un nucleo de cobre metdlico sustancialmente puro 36
(de aproximadamente 0,127 mm — 0,005 pulgada - de espesor).
wido por cada lado con las capas 34, 38 (cade wna de apro-
zimadamente 0,06 mm - O,0025 pulzada - de espesor) que in-

cluyen aproximadamente 50% en peso de plata metdlica, 164 de
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cadmio, 15,5% de cobre y zinc, regpectivamente, y 3% de ni=-
quelf

Una pluralidad de bloques de elementos abrasivos
24 se forman de la manera siguiente.,

Los bloques 24 incluyen wna masa wnitaria de
partioulas de diemante en wna matriz de aglomeracién., Ias
prticulas de diamante incluyen wma mezcla de particulas de
diamente de tamafio diferente de la manera siguiente: 404 en
volumen de particulas de malla 40-50, 40% en volumen de par-
t{culas de malla de 50-60 y 20% en volumen de’particulas de
malls de 60-80 (todos los tamafios de malla son de la sorie
de tamiz Tyler Standard Screen Scale). Ias particulag de
dismante se mezclan con una matriz aglomerante congtituida
aproximadamente por 69% de cobre, 11% de cinz, 8% de hierro,
o% de estafio, 3% de titanio, 20 de cromo, 1% de circonio,
esgtando ol resto constituido por 4% de Easy-Flo 3, polvo de
goldadura fuerte disponible en el comercio en la firma Handy
y Horman, N. Y., N.Y. El fabricante indica que este ultimo
producto incluye aproximadamente 504 de plata, 165 de cadmio,
15,5% de cobre y zinc respectivemente, ¥ 3% de niquel (todos
estos porcentajes en peso). Ias mezclas de particulas de dia
mante se unen 2 la matriz de aglomeracidn con wne relacidn
tipica de 1 a 10 en volumen. ILa mezcla de particulas de dia
mente y de material de aglomeracién recibe la forma'&e blo=
ques comprimidos de una longitud de 12,7 mm (1/2 pulgada) con
un ancho de 2,25 mm (0,090 pulgada) y una altura de 2,00 mm
(0,080 pulgada). Los bloques conformados se calientan a con
tinvacidén para endurecer la mezcla de aglomeraeidn; por ejem
plo se calienta tipicamente la mezcla & 1.000°%C y se mantie

ne a esta temperatura durante 1 minuto. Tos bloques 24 obte-
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nidos presentan una longitud de aproximadamente 12,7 mm

(0,5 pulgada) wna anchura de aproximadamente 2,54 mm (0,1
pulgada) y wa altura de aproximadamente 0,317 mm (0,125 pul
gada).

Los bloques formados sinterizados 24 se sujetan
en las renuras 26 separados los unos de los otros por wna dig
tancia de 12,7 mm (0,5 pulgada) y se someten a una presién
de aproximadamente 7 Kg/cm2 (100 Libras/bulgadaz).

El alambre 20 se conecta a wa fuente de elec-
tricidad,  y se calicnta haciendo pasar a través de 61 wa
corriente eléctrica suficiente parg elevar la temperatura del
alambre rapidamente hasta 700°C aproximadamente. El alambre
se mantiene a esta temperatura durante 10 segundos aproxima-
damente y a continuacidn se deja enfriar al aire. Cuando
ge suprime la presidén aplicada a los bloques 24, puede com-
probarse que éstos estan unidos con seguridad al substrato
de alambre 20,

Como se ve en la figura 3, las extremidades del
alambre 20 estdn unidag conjuntamente para formar wn bucle
continuo 40 que estd soportado entre por lo menos dos poleas
42 y 44 y que se tensa aproximadamente hasta un valor igual
al 80% de la caracteristica de resistencia a la traccidn
del alambre., Ias poleas estan sostenidas por soportes ade~
cuados 46 y 48 que presentan una resistencia suficiente para
mantener la fuérte tensidn aplicade al bucle 40, Unos me=
dios que se repregentan simplemente bajo ia forma de uu

dispositive de motor y polea 50 sirven para arrastrar el bu-

L4

cle a wma velocidad gue puede alcanzar pfeferentemente 3,657
metros por minuto (12.000 pies por minuto). EL bucle tenso

estd dispuesto de modo que un ramal recto del bucle se sitie
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en posicién adyacente a una pieza que ha de ser trabujada
por-ejemplo un bloque de granito 52, A continuacidn se des—
plaza la pieza trabajada por medio de wm elevador o disposi-
tivo pareecido, de manera sustancialmente perpendicular al ra
mal adyacente del bucle 40 de tal manera que este Ultimo pue-
da entrar progresivamente en contacto con la superficie de
la pieza trabajada y realizar en ella un corte por abrasidn.
Tipicemente, se eliminan los desperdicios con un refrigeran-
te liquido tal como agua o parecido. Particularmente en ra-
zén de que la capa central de la soldadura fu;rte es muy bue
na conductora del calor, el alambre, enfriado por el refri-
gerante, tiende a comportarse como un radiador térmico que
mantiene los bloques abrasivos relativamente frios, Ademds,
ya que el alambre toma wna forma curva durante su desplaza-
miento alrededor de-las poleasg 42 y 44, la soldadura fuerte,
particularmente la capa central 36 que es flexible, tiende

a deformarse bajo la fuerza de flexidn, aliviando uma parte
importante de los esfuerzos que en caso contrario hubiesen
gido impuestos a los blogues 24, Ia capa central relativa-
nente gruesa 36 de metal flexiblehconserva dimensiones egta-
bles en el punto de fusidn de las capas 34 y 38, de modo

que cuando la soldadura fuerte se ha endurecido, la cape
central forma un cojin o una barrera que impide que las par-
ticulas de diamante incluidas en los blogues 24 penetren en
la goldadura fﬁerte y corten o mellen el alambre 20 creando
ag{ puntos de concentracién de fuerzas en los cuales el alam
bre, al ser sometido a wma tensidn fuerte, tendria tendencia

¢

a romperse,

Como se representa en la figura 4, la polea 42

estd hecha préferentemente bajo la forma de un digco de me-
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tal resistente 54 (acero o parecido), dotado de un surco pe;
riférico 56. Ia periferia de la superficie interna 56 de

la polea 42 (y preferentemente de la polea 44 también) estd -
constituida por wn material blando eldsticamente flexible

58, tal como caucho o parecido, de tal manera que los bloe
ques 24 del bucle 40 puedan agarrarse o acoplarse con el
material blando sin romperlo, cortarlo o mellarlo., Por tan-
to, debido a que los bloques 24 estan dispuestos helicoidal-
mente a 1o largo del bucle 40, cuando los blogques 24 se
acoplan ‘sucesivamente con el material 58, es%ando el alambre
20 arrastradb en wn sentido que forma wn dngulo respecto a .
cada bloque, se imparte una fuerza de torsidn al alambre por
lo menos en la polea 42, que obliga el alambre a girar lenta

mente alrededor de su eje., Ista rotacidn sirve para distri-

. bulr el desgaste de los blogues 24 de manera sustancialmente

uwiforme mientras los bloques realizan el corte por abrasidn
en la piezg trabajada 52,

El invento descrito aqui puede someterse a mo-
dificaciones sin alejarse de su espiritu. Por tanto, por
ejemplo, los bloques que contienen diamante pueden ser mol-
deados pero no pre-sinterizados. Ia widn de las partfculas
de dismaente en la matriz aglomerante y la unidn de la matriz.
en el substrato metdalico pueden hacerse simultdneamente en
una sola fase de calentamiento. Ya que determinados cambios
diferentes pu;den reallizarse en el aparato j en el proceso
descritos mds arriba sin alejarse del aicance del invento que
se describe aqui, se entiende que toda la materia contenida
en esta deseripeidn y que se representa en log dibujos que

la acompafian debe ser interpretada como ilugtrativa y no

a1 wn sentido limitatiwvo,
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En regumen, La Patente de Invencibn que se soli

cita deberd recaer gobre las siguientes

h REIVINDICACIONES

1.- Mejoras introducidas en sierras de alambre
que ineluyen en combinacidn:

un bucle sin fin de alambre flexible soportado
de manera tenga entre dog poleas por lo menos, teniendo
dicho alambre una pluralidad de elementos de corte dig-
tanciadoé, unidos a la superficie de dicho alambre y que
forman por lo menos una linea helicoidal a lo largo de
dicho aiambre, y unos medios para hacer girar por lo me-
nos una de dichas poleas.

2.~ Mejoras seghn la reivindicacién 1, caracte-
rizadas porque dichos elementos de corte estan compuestos
de abrasivo finamente dividido en una matriz metélica,
teniendo la guperficie de dicho alambre por lo menos un
surco helicoidal que se extiende a lo largo de dicho alam
bre, estando dichos elementos de corte distribuidos sepa~
radamente los unos respecto a logs otros en el interior
de dicho surco.

3.- Mejoras seghn la reivindicaciotn 1 o 2, ca-
racterizadag porque inciuyen unos medios para aplicar a
dicho alambre una fuerza de torsibn pafa que por lo menos
una parte del mismo gire alrededor de su eje longitudi-
nal.

4.~ Mejoras segln las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizadas porque dicho alambre'fléxible comprende
alambre de acero "Maraging”. |

5.- Se reivindica por Gltimo como objeto sobre

el que ha de recaer la Patente de Invencibn que se soli-
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cita " MEJORAS INTRODUCIDAS EN SIERRAS DE ALAMERE ™
Todo conforme queda descrito y reivindicado en

1a presente Memoria Descriptiva que consta de dieciocho

paginas mecanografiadas y dibujos que se acompaiia.

Madrid, 28 de Mayo de 1976
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