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DESCRIPCION
Método para cortar un bloque de granito
Esta invencion se relaciona con un método mejorado para cortar losas de granito
Campo de la invencion

Las sierras de bastidor de tipo oscilante han sido utilizadas cominmente para cortar grandes bloques de granito en
losas. Estas sierras de bastidor emplean hasta 250 cuchillas de acero montadas bajo tension (por ejemplo, 80 kN)
sobre un bastidor. El bastidor tipicamente oscila alrededor de dos puntos de giro. Con el propoésito de cortar granito,
se esparce sobre las cuchillas de acero una suspensién que contiene granos abrasivos (como arena, granalla de
acero o carburo de silicio) y cal dispersa en agua.

Velocidades de corte de sélo unos pocos centimetros por hora hacen que esta técnica sea muy lenta. Por ejemplo,
el corte de un gran blogue de granito de 2 m a un promedio de profundizaciéon de 3 cm/h toma casi tres dias. Los
requisitos de tiempo para el corte de granito y el uso de la suspension que contiene abrasivos son las razones para
el consumo de grandes cantidades de lechada de granalla de acero/agua/cal nociva para el medio ambiente. Las
cuchillas de acero también tienen una vida Util de 2 - 3 blogques en promedio, lo que contribuye a los costes
involucrados en el corte del granito.

Cuando se utiliza granalla de acero en la suspension, tipicamente oscila en un rango de tamafo de 0,1 a 8 mm con
formas de particula desde casi esférica hasta altamente angulares, por ejemplo, como se encuentran
comercialmente disponibles en http://www. wheelabr.com/. En la operacion de sierras de bastidor de tipo oscilante
para cortar grandes bloques de granito en losas, el bastidor rectangular horizontal que cuenta con una serie de
cuchillas de acero espaciadas montadas bajo tensién oscila alrededor de dos puntos de giro y desciende sobre un
bloque fijo. En esta operacion del estado del arte, mientras que las cuchillas oscilan y descienden, se suministra
continuamente una suspension que contiene granalla de acero y cal dispersas en agua a las areas de contacto entre
las cuchillas y el bloque. Las cuchillas arrastran de este modo con ellas los elementos abrasivos de la suspension, lo
que proporciona la accion de corte por el desgaste de las ranuras dentro del bloque. Las particulas abrasivas, por
ejemplo, granallas de acero, deben viajar entre la cuchilla y las paredes del corte para alcanzar la superficie objetivo.
Mientras que en el espacio entre ellos, las particulas de acero erosionan las paredes de la ranura. Esta accion crea
dos efectos perjudiciales: primero, el desgaste hace que las ranuras se ensanchen; segundo, la accién hace que la
superficie de granito se torne aspera.

Con referencia a una operacion tipica para el corte de losas de granito usando una sierra de bastidor horizontal
equipada con una pluralidad de cuchillas generalmente paralelas, espaciadas, la separacion entre cuchillas
adyacentes en la sierra de bastidor, tseparacion S€ determina por el espesor de la losa objetivo, tiesa, Y €l exceso de
ancho del corte, tys, cCOmo se muestra en la Figura 1. La separacion se define por la relacion:

Tseparacion = tiosa + txs ~ (ECuacion 1)

Como se describe por medio de la relacion, entre mas grande es el exceso de ancho del corte, mas separadas
deben estar las cuchillas con el fin de lograr un espesor de losa objetivo.

Con referencia a la operacién del estado del arte por medio de la utilizaciéon de lodos abrasivos en la técnica anterior
con las particulas abrasivas tipicas, por ejemplo, granallas de acero, que se utilizan para el granito con la sierra de
bastidor son del orden de 1 - 2 mm y angulares. Como se muestra en la Figura 2, las particulas abrasivas atrapadas
entre la cuchilla y las paredes hacen que el ancho del corte se incremente aproximadamente dos veces el tamafio
promedio de particula mas grande, independientemente de otros factores que puedan afectar el ancho del corte,
tales como la vibracion o la deflexion de las cuchillas fuera del plano.

En un ejemplo de la técnica anterior que emplea abrasivos en la suspension que tienen un tamafio de particula
promedio de 1 a 2 mm, el exceso de ancho del corte, txs, puede esperarse que sea dos veces el tamafio promedio
de particula, o un minimo de aproximadamente 2 - 4 mm. Sin embargo, en la practica, se observa cominmente un
exceso de ancho del corte de tys de al menos 5 mm. Las razones para un mayor ancho de lo esperado de exceso de
corte son las siguientes: primero, se pueden encontrar multiples capas de particulas en el espacio entre la cuchilla'y
el bloque; y segundo, las particulas son altamente irregulares y, por tanto, las mayores dimensiones de las particulas
serian una mejor estimacion para el ancho de corte en exceso esperado. A medida que se suministra la suspensién
gue contiene abrasivos de diferentes tamafios en forma continua a las areas de contacto entre las cuchillas y el
bloque en la operacion de corte de granito del estado del arte, el ancho de corte en exceso varia con los tamarfios de
particula en la suspensién que es suministrada para cortar las losas en ese momento. En consecuencia, el uso de la
suspension abrasiva o la granalla de acero afecta la calidad de la losa de granito, siendo comunes variaciones de
espesor en las losas de granito cortadas de mas de 1 mm con el uso de granallas de acero y/u otros abrasivos.
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Con referencia nuevamente a la Figura 1, la cantidad total de ancho del bloque requerida para producir una losa se
puede expresar mediante la siguiente relacion:

Whiogue = tiosa + tcorte = liosa + teuchilla + txs (Ecuacion 2)

Como ejemplo, considere un espesor de losa previsto de 22 mm, un espesor de cuchilla de aproximadamente 4 mm,
y un ancho de corte en exceso de 5 mm. En este caso, el ancho del bloque requerido para una sola losa es de
aproximadamente 31 mm. Como se muestra mas arriba, ademas de afectar el acabado de la superficie de la losa, el
método en el estad del arte para el corte de losas de granito es bastante ineficiente y derrochador siendo el ancho
de corte en exceso casi del 25% de las losas finales de granito.

Ademas del ancho de corte del granito, la calidad de la superficie del granito también se ve afectada por el tamafio
de la particula abrasiva. Mientras abrasionan las paredes de un corte, las particulas abrasivas tales como la granalla
de acero crean una superficie tipicamente aspera como se ilustra en la Figura 5, que es una SEM que ilustra la
superficie de un corte de una losa de granito en una operacién del estado del arte. En general, la rugosidad de la
superficie aumenta con el aumento de tamafio de las particulas abrasivas utilizadas en la operacion.

Los solicitantes han encontrado que el uso de cuchillas de sierra de bastidor horizontal equipadas con segmentos
gue contienen diamante producen econdmica y sorprendentemente losas de granito de un espesor objetivo
utilizando menos bloques por losa, al mismo tiempo que se producen losas de granito con una mejor calidad de la
superficie. La reduccion del ancho del bloque requerido por losa es el resultado de un exceso reducido del ancho de
corte, tys, en la operacion.

La solicitud de patente de los Estados Unidos No. 2003/127086 Al da a conocer un método para el corte de granito
con una sierra de bastidor horizontal que tiene una pluralidad de cuchillas adyacentes y espaciadas entre si para el
corte de granito. Cada una de las cuchillas incluye segmentos de corte de diamante montados en un borde de corte
de las mismas para atacar el granito con un movimiento de tipo oscilante para cortar losas de granito. El documento
también describe los requisitos para la sustitucion del método convencional de corte del granito con una solucion
que emplea segmentos que contienen diamante.

La solicitud de patente de los Estados Unidos No. 2003/0148723 da a conocer una cuchilla de sierra circular con
segmentos adheridos de metal sinterizado con accidn abrasiva, que contiene particulas de material duro, para
herramientas de mecanizado o corte de materiales duros y/o fragiles con un soporte para la herramienta que
acomoda los segmentos.

Breve resumen de la invencién

Los aspectos de la invencion se definen en la reivindicacién independiente. Las reivindicaciones dependientes
definen formas de realizacion ventajosas.

La invencion se refiere ademas a un método para cortar un bloque de granito de acuerdo con la reivindicacion 1.
Breve descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es una vista esquematica en seccién que muestra dos cuchillas de sierra adyacentes en una operacion de
corte de granito;

La Fig. 2 es una vista esquematica en seccién que muestra una operacion del estado del arte que emplea granallas
de acero;

La Fig. 3 es una vista en seccion de la sierra de bastidor horizontal de la presente invencion, cortando a través de un
bloque de granito;

La Fig. 4 es una vista en seccion de corte transversal de la cuchilla de sierra y los segmentos de diamante con un
espaciado desigual;

La Fig. 5 es una SEM que muestra la calidad de la superficie de una losa de granito cortada mediante el uso de una
cuchilla de sierra del estado del arte; y

La Fig. 6 es una SEM que muestra la calidad de la superficie de una losa de granito cortada mediante el uso de una
cuchilla de sierra que emplea los segmentos de diamante de la invencién.

Descripcion detallada de la invencion

La invencion se refiere a un método mejorado para el corte de granito sin el requisito de suspensiones en la ranura
de acero del estado del arte, para losas de granito con una mejor calidad de la superficie y espesor uniforme.

Método para cortar losas de granito con una sierra de bastidor que emplea segmentos superabrasivos.

En el método mejorado de la invencién, se usa una sierra de bastidor horizontal que emplea bordes de corte con
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segmentos que contienen diamante para el corte de losas de granito. En una forma de realizacion de la invencion y
como se ilustra en las Figuras 3 y 4, la sierra de bastidor horizontal 10 esta equipada con un montaje de cuchillas 16
que tiene una pluralidad de cuchillas 88 generalmente paralelas y espaciadas para el corte de granito 12, en donde
cada una de las cuchillas 88 tiene un borde de corte con segmentos de corte de diamante 90 - 104 montados sobre
las mismas para atacar el granito con un movimiento oscilante para el corte del granito.

Las cuchillas 88 pueden ser elaboradas con aleaciones de acero de alto rendimiento conocidas en la técnica. En un
ejemplo, una aleacion de acero de 0,7 a 2,3% de carbono, 0,08 a 2,0% de aluminioy 0,7 a 6,5% de vanadio. En otro
ejemplo, una aleacién de acero de 0,32% de carbono, 0,35% de silicio, 0,70% de manganeso, 1,00% de cromo,
2,00% de molibdeno, 0,6% de niquel, 0,15% de vanadio y 0,05% de tungsteno, siendo el resto hierro. En un tercer
ejemplo, una aleacién de acero que contiene de 7 a 20% de tungsteno, molibdeno, vanadio y niobio. Las cuchillas 88
en una forma de realizacién, tienen cada una, una altura en el intervalo de aproximadamente 50 a 500 mm. Las
cuchillas pueden ser de varias formas conocidas en la técnica, rectangular en la mayoria de las formas de
realizacién, céncava doble (reloj de arena), convexalrecta, concava/recta, convexa doble, convexa/concava, y
combinaciones de las mismas.

En una forma de realizacion, los segmentos de corte se fabrican a partir de un material de fase continua dura que se
impregna con los materiales superabrasivos, es decir, diamante natural, diamante sintético, o nitruro de boro cubico.

En otra forma de realizacion, el material de fase continua comprende ademés un carburo metélico, una aleacion de
metal refractario, una aleacion ceramica, de cobre, una aleacién a base de cobre, de niquel, una aleacién a base de
niquel, de cobalto, una aleacion a base de cobalto, de estafio, de tungsteno, de titanio, una aleacion a base de
titanio, de hierro, una aleacién a base de hierro, de plata, o una aleacion a base de plata, o combinaciones de los
mismos.

En adn otra forma de realizacion, el material de la fase continua en los segmentos puede ser impregnado con una
combinacion de varios tipos de materiales abrasivos, es decir, materiales abrasivos secundarios, tales como
cerdmicos y oOxidos de aluminio. El material de fase continua y los superabrasivos, es decir, diamantes o CBN,
pueden ser agregados en la forma del segmento final mediante procesos conocidos que unen entre si el material de
fase continua y las particulas de superabrasivos/abrasivos, por ejemplo por sinterizacion, prensado isostatico en
caliente, fusién por laser, o de fusién por haz de iones.

La concentracion de los materiales superabrasivos en los segmentos oscila en una concentracion de 10 a 50. En
una forma de realizacién, la concentracion esta entre 15 - 40. En otra forma de realizacién, una concentracion entre
20 a 30. Tal como se utiliza en la presente descripcion, una concentracion de 100 se define convencionalmente en la
técnica como 4,4 quilates/cm3 donde 1 quilate es igual a 0,2 g, en donde la concentracién de granos superabrasivos
est4 relacionada linealmente con su contenido de quilates por unidad de volumen.

En una forma de realizacién, los materiales superabrasivos son particulas de diamante natural o sintético, o una
combinacion de los mismos, que varian en tamafio de malla 20 a malla 400. En una segunda forma de realizacion, el
tamafio de particula del superabrasivo es aproximadamente de malla 25 a malla 100. En ain otra forma de
realizacién, el tamafio de particula del superabrasivo esta entre malla 25/30 a malla 70/80.

En una forma de realizacién, el diamante en los segmentos de corte tiene un indice de dureza ("TI") que varia
aproximadamente entre 20 y 90. En una segunda forma de realizacion, el diamante tiene un Tl que varia desde
aproximadamente 25 hasta 80. El indice de dureza ("TI") se mide usando un ensayo de friabilidad estandar. El
ensayo de friabilidad implica molienda con bolas de una cantidad de producto bajo condiciones controladas y tamizar
el residuo para medir el rompimiento de dicho producto. El Tl se calcula como el peso del residuo mayor que un
tamafio objetivo dividido por el peso inicial, multiplicado luego por 100.

En aun otra forma de realizacion, los segmentos contienen particulas de diamante recubiertas con una capa de un
material de composicion MCxNy, donde M es un metal, C es carbono que tiene un primer coeficiente
estequiométrico x, N es nitrégeno que tiene un segundo coeficiente estequiométricoy ,y0 <x, yy < 2, donde M es
uno o mas de un metal de transicién, un metal del Grupo IlIA, o un metal del Grupo IVA. Se sabe que tales
revestimientos metalicos aumentan la fuerza con la que se unen los materiales superabrasivos al material en fase
continua.

En una forma de realizacion de la sierra de bastidor, los segmentos de corte de diamante sobre las cuchillas de
sierra varian en tamafio desde aproximadamente 5 hasta 100 mm de longitud, por 5 a 30 mm de altura, por 4 a 8
mm de espesor. En otra forma de realizacién, el segmento de diamante es mas grueso que el espesor de la cuchilla.
En aun otra realizacion, la cuchilla de sierra incluye una pluralidad de rebajes configurados para recibir al menos una
porcién de los segmentos.

En una forma de realizacion, los segmentos de diamante estan espaciados (de centro a centro) aproximadamente
desde 80 mm hasta 150 mm. En otra forma de realizacién, el espaciamiento de centro a centro es aproximadamente
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de 100 a 140 mm. En aun otra forma de realizacion, el espaciamiento de centro a centro es aproximadamente de
120 a 130 mm.

Los segmentos pueden ser de cualquier forma conveniente, incluyendo, por ejemplo, rectangular, conica, tipo
sandwich, en forma de diente, en forma de L, en forma de semicirculo, y similares. Los segmentos pueden ser
configurados por medio de técnicas conocidas en la técnica, tales como por sinterizado, fundicién, forja o
mecanizado.

Los segmentos se unen al borde de la cuchilla por medios conocidos en la técnica, incluyendo soldadura fuerte,
soldadura blanda, soldadura, adhesivos, fijacion mecanica, y similares.

Los segmentos de diamante en cuchillas de sierra sobre bastidor horizontal, tal como se utiliza en el corte de las
losas de diamante, se desgastan a un ritmo diferente. Como es deseable tener segmentos de diamante sobre una
cuchilla de sierra que se desgasten a una velocidad lo mas uniforme posible, en una forma de realizacion de la
invencion, se optimiza la separacion de los segmentos de diamante a lo largo de la cuchilla de sierra con un
espaciamiento no uniforme. En sitios a lo largo de la longitud que tienen una propension a tasas mas altas de
desgaste, se monta un mayor nimero de segmentos por unidad de longitud. Por el contrario, en lugares a lo largo de
la longitud de la cuchilla que tienen una propension a menores tasas de desgaste, se monta un menor nimero de
segmentos por unidad de longitud. Tal como se usa en el presente documento, "espaciamiento no uniforme" significa
que hay una variacién de al menos 1 mm desde la distancia de espaciamiento minimo X1 de centro a centro (entre
dos segmentos de diamante adyacentes sobre una cuchilla de sierra) hasta la distancia de espaciamiento maximo
X2 de centro a centro entre dos segmentos de diamante adyacentes sobre la misma cuchilla de sierra, es decir, X1
es 1 mm menor que X2. En otra forma de realizacion de la invencion, la variacion del espaciamiento es de al menos
2 mm entre una separacion minima de centro a centro entre dos segmentos adyacentes hasta un espaciamiento
méaximo de centro a centro entre dos segmentos adyacentes diferentes sobre la misma cuchilla de sierra.

Junto con la variacion del espaciamiento de los segmentos de diamante, o como un enfoque separado para la
prolongacion de la vida util de las cuchillas de sierra, se pueden distribuir segmentos de diamante con diferentes
propiedades a lo largo de la longitud de la cuchilla (ya sea con un espaciamiento uniforme o no uniforme). En sitios a
lo largo de la longitud que tienen una propensién a mayores tasas de desgaste, se montan segmentos con mayor
resistencia al desgaste. Por el contrario, en lugares a lo largo de la longitud de la cuchilla que tienen una propension
a menores tasas de desgaste, se montan segmentos con menor resistencia al desgaste.

Como se usa en este documento, "propiedad de resistencia a desgaste variable" significa que hay una variacion de
al menos 10% en una variable que contribuye a la propiedad de resistencia al desgaste de los segmentos de
diamante sobre una cuchilla de sierra, de un segmento de diamante a otro segmento de diamante en la misma
cuchilla de sierra. Los ejemplos de propiedades de resistencia al desgaste variables incluyen a) la concentracion de
diamante en el punto de unién; b) el tamafio del diamante, c) el grado del diamante, en el que la resistencia al
desgaste aumenta con el aumento del grado del diamante, tal como se mide por medio de la resistencia a la fractura
por compresion "SFC"; d) la resistencia y la forma del cristal; €) dimension del segmento en términos de longitud en
donde la resistencia al desgaste aumenta con el aumento de la longitud del segmento, donde la longitud se define
como la dimensién del segmento paralela a la longitud de la cuchilla cuando esta unida como en la Figura 4; f)
resistencia al desgaste del enlace de los materiales que constituyen el enlace; y g) la presencia de abrasivos
secundarios con el aumento de resistencia al desgaste al aumentar la concentracion de abrasivos secundarios.

Mejor calidad de las losas de granito terminadas: El uso de segmentos que contienen diamantes en las cuchillas de
sierra sorprendentemente permite cortar el granito sin necesidad de suspensiones de granalla de acero. Tal uso
también permite sorprendentemente cortar losas de granito con una superficie mejorada.

Como es conocido para una persona capacitada en la técnica, la rugosidad de una superficie terminada depende de
una variedad de factores, incluyendo el tamafio de particula del medio abrasivo. En general, la rugosidad de la
superficie aumenta con el aumento de tamafo de las particulas abrasivas utilizadas en la operacion. Como se citd
anteriormente, las particulas de granalla de acero utilizadas para formar losas de granito en la técnica anterior
pueden variar desde aproximadamente 1 a 2 mm de tamafio nominal. Mientras se somete a abrasion las paredes de
un corte, la granalla de acero crea una superficie tipicamente aspera. Las propiedades de rugosidad de productos de
piedra, tales como losas de granito, bloques, etc., se pueden medir por medio de diversos instrumentos analiticos en
la técnica, incluyendo el uso de un perfilometro para las mediciones de topografia de la superficie, tales como Rj,
Rmax, Y Rz-d @ en un tramo de la muestra.

La aguja sensible del perfilbmetro corre a través del ancho de la muestra, registrando las variaciones en la
topografia de la superficie. Se visualiza/registra la media aritmética de estas variaciones. Rj es la media aritmética
del valor de rugosidad. R; es el parametro de la altura ISO de 10 puntos, medido sobre una longitud Unica de
muestreo y es en si mismo un promedio de varios valores pico. Rmax €s la altura maxima de pico a valle con una
longitud de muestreo.
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En una forma de realizacién de la invencion, la sierra de bastidor que emplea los segmentos de diamante de la
presente invencién permite el corte del granito en losas que tienen una rugosidad superficial R, de menos de 1000 u
- pulgada, un valor R, de menos de 7.000 p - pulgada, y un valor de Rynax de menos de 10.000 p - pulgada. En otra
forma de realizacion, el corte de losas de granito usando los segmentos que contienen diamante de la invencion
muestra una rugosidad superficial R, de menos de 800 p - pulgada, valores de R; y Rmax de menos de 6000 U -
pulgada. En una tercera forma de realizacién, un corte de una losa de granito muestra una rugosidad R, de < 500 p -
pulgada, y valores de R; y Rmax de menos de 5000 p - pulgada. En una cuarta forma de realizacion, la rugosidad
superficial medida es una mejora de al menos el 70% sobre el proceso de granalla de acero de la técnica anterior,
para una rugosidad superficial Ra de < 400 u - pulgada, y valores de R; y Rmax de menos de 4000 p - pulgada.

Como se indic6 anteriormente, la sierra de bastidor de la invencién permite que las losas de granito asi cortadas (o
algunas veces llamadas preliminares) tengan una rugosidad superficial que es mucho mas fina que las losas asi
cortadas con una sierra de bastidor del estado del arte, se requiere remover menos material para lograr el acabado
deseado. Esto disminuye los requisitos de un sistema de pulido para el acabado en donde las etapas iniciales de
pulido pueden ser eliminadas por completo de la operacién de pulido. En este caso, se puede reducir el coste de la
operacion de pulido al mismo tiempo que se incrementa también la velocidad y capacidad. Otra ventaja adicional de
la sierra de bastidor de la presente invencidn es que se imparte menos dafio al granito con mejor calidad de la
superficie/calidad de pulido, ya que se generan menos grietas entre granos adyacentes de las fases que componen
el granito.

Utilizacion mejorada del bloque cuando se cortan las losas: También se encontrd que la sierra del bastidor de la
invencion permite operaciones mas econdémicas. Se pueden producir losas de un ancho deseado usando menos
material del bloque, debido a la reduccion en el exceso de ancho del corte, tys.

La reduccion en el exceso de ancho del corte, ty, ayuda a mejorar la utilizacién de los bloques, asi como con
respecto la uniformidad de las losas de granito terminadas, siendo de espesor mas uniformes las losas de granito
asi cortadas. En una forma de realizacion de la invencion, las losas de granito previamente cortadas tienen una
variacion del espesor promedio de menos del 20% del espesor de la losa nominal objetivo. En una segunda forma
de realizacion, la variacion promedio del espesor es menor al 10% del espesor de la losa nominal objetivo. En una
tercera forma de realizacion, la variacién promedio del espesor es menor a 2 mm para una losa nominal objetivo de
2cm.

Cabe sefialar, ademas, que la sierra de bastidor de la presente invencion se puede utilizar en el corte de otros
materiales diferentes al granito, incluyendo, pero sin limitarse a materiales de mamposteria, tales como hormigon,
marmol, piedra arenisca, piedra caliza, ladrillo cocido o un material similar, asi como para cortar bloques de
materiales compuestos elaborados de piedra o gravilla de marmol unida entre si por medio de un material
aglutinante, para mejorar la calidad de la superficie, asi como dimensiones mas precisas.

EJEMPLOS. Se proporcionan ejemplos en el presente documento para ilustrar la invencién pero sin pretender limitar
el alcance de la invencion.

Ejemplo 1. Como referencia, se corta un bloque de granito Rosa Beta en losas utilizando la operacion aserrado de
bastidor con granalla de acero del estado del arte. Se mide la calidad de la superficie de las losas usando un
perfilometro. En esta medicién, se uso Perfilometro Hommel (modelo T 4000) para medir Ra, Rmax Y Rzp a través de
una distancia de muestreo de 2,5 cm. Los resultados se suministran en la Tabla 1:

Tabla 1: rugosidad superficial para el corte de losa de granito usando como abrasivo granalla de acero

Parametro de rugosidad Salida
Ra 1677 p-pulgada
R.p 9145 u-pulgada
Rmax 12673 p-pulgada

Se prepara una impresion de la superficie de una losa cortada usando la granalla de acero de la superficie de una
losa cortada utilizando el proceso de granalla de acero utilizando vinil polisiloxano. La Fig. 5 es una micrografia de
SEM de la impresion que muestra la textura rugosa de la superficie.

Ejemplo 2. Para evaluar la utilizacion del bloque mejorado y la rugosidad de la superficie de la losa, se corta en
losas un blogue de granito Rosa Beta en el Ejemplo 2, utilizando una sierra de bastidor de la presente invencion que
tiene cuchillas con segmentos que contienen diamante unido a ellos. Los detalles de la corrida incluyen:

Segmentos: Se repiten un cierto nimero de corridas para cada ejemplo, variando la concentracion del segmento de
cada corrida entre una concentracion de cristales de diamante de 15 a 40, tamarfio del diamante en el intervalo de
malla 20 - 50, en un enlace a base de cobalto disponible comercialmente a través de OMG, Eurotungstene u otros
fabricantes.
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Cada corrida utiliza segmentos del mismo tamafio, con dimensiones de segmentos que varian para cada corrida y
que estan en un intervalo de 10 - 40 mm de largo, 4 - 8 mm de ancho, y 10 - 30 mm de altura, y con 20 - 30
segmentos por cuchilla.

Cuchillas: Cuchillas de acero de aleacion de carbono con teychiia = 4,2 mm y n = 80 cuchillas.

Condiciones de operacion: tasa descendente de alimentaciéon de 30 mm/h, y 13 - 15 I/min de agua suministrada a
cada cuchilla. Espesor nominal objetivo de losa de 20 mm.

Se evalla la cantidad total de ancho de blogue por losa, Whioque. Ademas, se mide la rugosidad superficial de una
losa usando un perfildmetro como en el Ejemplo 1.

Ancho del blogue por losa: El ancho total del bloque por losa, Whioque, S€ determina mediante la medicion del ancho
total del bloque cortado y dividiendo por el nimero de losas producidas, que es 1 menos que el nimero de cuchillas.
Ancho total del bloque cortado = 2233,6 mm; Wylogue = 2233. 6 mm/79 losas = 28,3 mm/losa.

El espesor promedio de losa medido en este experimento es <wjesa> = 22,4 mm. Con referencia a la Ecuacion 2, el
ancho de corte en exceso, tys, es:

txs - Wologue - (tiosa + teuchila) = 28,3 mm - (22,4 mm + 4,2 mm) = 1,7 mm
El ancho total del bloque por losa cuando se utiliza granalla de acero es de aproximadamente 31 mm. Para el ancho
total del bloque cortado en este ejemplo, Unicamente se pueden producir 72 losas utilizando la tecnologia de
granalla de acero. Por lo tanto, la utilizacion de bloques de la soluciéon de diamante es aproximadamente 10% mas
alta que la tecnologia estandar de granalla de acero.

Rugosidad de la superficie de la losa: Se usa un Perfilbmetro Hommel (modelo T 4000) para medir Ra, Rmax Y Rz-p @
través de una distancia de muestreo de 2,5 cm. Los resultados se proporcionan en la Tabla 2.

Tabla 2: Parametros de rugosidad de la superficie para losa de granito cortada usando segmentos que contienen

diamante
Paradmetro de rugosidad Salida
Ra 342 p-pulgada
R.p 2826 u-pulgada
Rmax 3515 p-pulgada

Como se muestra, los parametros medidos de rugosidad superficial de la losa cortada usando segmentos que
contienen diamante representan una mejora entre 70% y 80% en relacion con el proceso de granalla de acero.

Se prepara una impresion de la superficie de una losa cortada usando este proceso de diamante utilizando vinil
polisiloxano. La Figura 6 es una micrografia de SEM de la impresion de la losa de la presente invencion (tomada con
el mismo aumento que en la Figura 5, SEM de una losa cortada utilizando la tecnologia del estado del arte). La SEM
muestra una mejora significativa en la calidad de la superficie sobre las losas de granito en el estado del arte.

Si bien la invencién ha sido descrita con referencia a una forma de realizacién preferida, aquellos capacitados en la
técnica entenderan que se pueden realizar varios cambios y se pueden sustituir los equivalentes por elementos de la
misma sin apartarse del alcance de la invencion. Todas las citas mencionadas en la presente solicitud se incorporan
expresamente en el presente documento por referencia.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para cortar un bloque de granito (12) en losas con un ancho de corte en exceso (ixs) de menos de 2
mm, y una variacién del espesor promedio de menos del 20% del espesor de una losa nominal objetivo, dicho
método comprendiendo las etapas de:

proporcionar un blogue de granito (12);
cortar dicho bloque de granito (12) con un dispositivo de corte (10), comprendiendo el dispositivo de corte (10):

una pluralidad de cuchillas (88) espaciadas, generalmente paralelas, teniendo cada una de las cuchillas (88) una
pluralidad de segmentos de corte (90 - 104) montados sobre ella;

en donde cada uno de los segmentos de corte (90 - 104) estan separados entre si por una distancia de centro a
centro y existe una variacion en el espaciamiento de al menos 1 mm entre una distancia maxima de centro a centro
y una distancia minima de centro a centro de los segmentos;

comprendiendo cada uno de los elementos de corte (90 - 104) una fase continua impregnada con un material
superabrasivo seleccionado de entre diamante natural, diamante sintético, nitruro de boro cubico, y combinaciones
de los mismos; y producir losas de granito; y en donde cada losa de granito producida tiene una rugosidad
superficial de R, de menos de 1000 p-pulgada; y

caracterizado porque cada uno de los segmentos de corte (90 - 104) tiene una propiedad de resistencia al
desgaste que varia al menos 10% de al menos otro segmento montado sobre la misma cuchilla (88), donde las
diferentes propiedades de resistencia al desgaste se seleccionan del grupo de a) concentracion de materiales
superabrasivos en cada segmento; b) grado del material superabrasivo en cada segmento de acuerdo a lo medido
por su resistencia a la fractura por compresion; ¢) composicién de materiales superabrasivos en cada segmento; y d)
longitud del segmento.

2. El método de la reivindicacion 1, en donde dicho ancho de corte en exceso (txs) es menor a 1 mm.

3. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 y 2, en donde cada una de las losas de granito asi cortadas
tiene una rugosidad superficial R, de menos de 500 p-pulgada.

4. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde cada una de las losas de granito asi cortadas
tiene una variacion del espesor promedio de menos del 10% del espesor de una losa nominal objetivo.

5. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde cada una de las losas de granito asi cortadas
tiene un parametro de altura ISO de 10 puntos R, de menos de 10.000 p-pulgada y una altura maxima de pico a
valle Rmnax de menos de 10.000 p-pulgada.

6. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en donde cada una de las losas de granito asi cortadas
tiene un parametro de altura ISO de 10 puntos R, de menos de 5.000 p-pulgada y una altura méaxima de pico a valle
Rmax de menos de 5.000 p-pulgada.

7. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en donde cada una de las losas de granito asi cortadas
tiene un parametro de altura ISO de 10 puntos R, de menos de 4.000 p-pulgada y una altura méaxima de pico a valle
Rmax de menos de 4.000 p-pulgada.
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