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DESCRIPCION

Meétodo para fabricar paneles cubiertos con lami-
nas finas de material pétreo.

La invencion se refiere a un método para fabricar
paneles laminados que tienen al menos una capa de
sustrato y al menos una capa de recubrimiento uni-
das entre si, consistiendo la capa de recubrimiento en
una losa o 1dmina fina de un material pétreo segtn el
preambulo de la reivindicacién 1.

Un método de este tipo se conoce del documento
DE 19937935.

Tal como se conoce, la necesidad de cortar losas
o laminas finas que tengan un espesor muy pequefio
a partir de losas de mayor espesor hechas de material
de roca noble, tal como marmol, surge de la necesidad
de reducir la cantidad y el peso de un material de este
tipo en recubrimientos y particularmente de la necesi-
dad de cubrir paneles de soporte hechos de materiales
que combinan propiedades de rigidez con propieda-
des de ligereza superior. Estos paneles se utilizan nor-
malmente para recubrimiento de paredes internas y/o
externas de estructuras arquitecténicas de todo tipo.
Cuando se instala el panel, el material noble se ex-
pone hacia el exterior y el efecto estético logrado es
idéntico al que se habria obtenido utilizando losas de
piedra de mayor espesor. Todo esto se consigue con
un coste considerablemente mds bajo, y con una ins-
talacién mucho mads sencilla, ya que los paneles re-
cubiertos son mds ligeros y mucho mds sencillos de
manejar.

No obstante, la fabricacién de 1dminas de piedra
que tengan normalmente un espesor del orden de unos
pocos milimetros esté dificultada por grandes proble-
mas, asociados a la necesidad de fabricar paneles la-
minados de tamafios muy grandes, con una ldmina de
recubrimiento en consecuencia grande, y por tanto in-
trinsecamente fragil. En la técnica anterior, estas 14-
minas se cortan normalmente a partir de losas de ma-
yor espesor, que se obtienen a su vez dividiendo un
bloque de piedra, mediante aparatos de disco de gran
didmetro que normalmente realizan el corte a lo lar-
go de un plano vertical y tienen el inconveniente de
ser muy caros, incémodos y ruidosos asi como poco
precisos en las operaciones de corte. Estos aparatos
requieren estructuras de soporte y motores de accio-
namiento cuyo tamafo se corresponde con el gran ta-
mafio del disco de corte. Ademas, incluso cuando la
cuchilla estd soportada de manera excéntrica, el corte
obtenido de ese modo se limita en altura, por lo que
los anchos de procesamiento estdn limitados debido
a los limites estructurales de los aparatos de la técni-
ca anterior. En realidad, el ancho de las laminas re-
sultantes siempre es considerablemente mds pequefio
que el ancho de la losa obtenida al cortar el bloque.
Por tanto, las losas normalmente se cortan en lami-
nas adicionalmente para obtener un ancho util como
el permitido por el ancho de corte de los discos. Co-
mo resultado, los paneles de recubrimiento laminados
de la técnica anterior tienen tamafios insuficientes o,
cuando son del tamafio deseado, se cubren con lami-
nas mds pequeiias acopladas en posiciones adyacen-
tes. La apariencia exterior resultante no es obviamen-
te la misma que se obtiene utilizando ldminas que tie-
nen sustancialmente el mismo tamafio que las de la
losa cortada a partir del bloque y se requiere de todos
modos una etapa de procesamiento adicional. Por otro
lado, en aparatos de hilo diamantado guiados, que ge-
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neralmente realizan también cortes a lo largo de un
plano de corte vertical, el sistema de soporte y guia-
do de hilo permite sé6lo cortar losas del orden de unos
pocos centimetros de espesor con una precisién acep-
table, pero no permite realizar cortes como los nece-
sarios para obtener laminas extrafinas. La direccion
de corte vertical tampoco es Optima, particularmente
en referencia a la fragilidad estructural de las laminas
resultantes.

Por tanto, esta invencion tiene el objeto de superar
los inconvenientes anteriores permitiendo obtener un
ancho de corte sustancialmente correspondiente al an-
cho de la losa de corte mds ancha precortada a partir
del bloque, y obtener, mediante una etapa de procesa-
miento Unica, ldminas de piedra de un tamafio acep-
table, es decir correspondiente al tamafio de losa. Es-
te corte debe realizarse de manera silenciosa, rdpida,
precisa y segura, y permite la fabricacién de paneles
laminados grandes, particularmente fabricados de un
material plastico con estructura de panal, que son ri-
gidos y ligeros y tienen un valor de mercado alto. Ob-
viamente, pueden obtenerse incluso paneles mas pe-
quefios, cortindolos simplemente a partir de paneles
mds grandes o utilizando losas mds pequefias.

La invencién consigue los objetivos anteriores
proporcionando un método segtin la reivindicacién 1.
Este método implica el uso de un aparato para cor-
tar piedras que comprende al menos un dispositivo de
corte que estd orientado a lo largo de un plano de corte
horizontal o sustancialmente horizontal, por lo que la
losa que va a cortarse en ldminas también estd orien-
tada a lo largo de un plano horizontal, y en el que
estan previstos medios para el desplazamiento relati-
vo del dispositivo de corte y la losa que va a cortarse
en ldminas en la direccién de corte hacia delante en
la losa. La posicién horizontal de la losa permite pre-
servar mas facilmente la integridad estructural de las
laminas cortadas a partir de la losa.

El método de la invencién incluye las etapas si-
guientes:

acoplar mediante cola o similar, sobre al menos
una cara de una losa de roca, cuyo espesor es mayor,
particularmente mucho mayor, que el espesor de cor-
te, un panel de sustrato cuya extension es sustancial-
mente idéntica a la de dicha cara;

hacer un corte dentro del espesor de la losa de ro-
ca, para separar de dicha losa una ldmina muy fina,
considerablemente mas fina que tanto la losa de ro-
ca global como el panel de sustrato, para obtener un
panel laminado compuesto por una capa de sustrato y
una ldmina pétrea fina unidas entre sf;

aplicar sobre la cara de losa de piedra, de la que se
ha extraido la capa fina anterior, un panel de sustrato
nuevo y hacer un nuevo corte dentro del espesor de
dicha losa de piedra para obtener un panel laminado
nuevo.

Mejoras adicionales constituyen el contenido de
las reivindicaciones dependientes.

Cuando el espesor restante de la losa o bloque se
reduce sustancialmente a la suma del espesor de corte
y de dos laminas de recubrimiento, el método puede
incluir las siguientes etapas:

acoplar mediante cola o similar, sobre ambas caras
de la losa restante, un panel de sustrato cuya extension
es sustancialmente idéntica a la de la cara;

hacer un corte sustancialmente intermedio en la
losa para obtener dos paneles laminados idénticos.

El método anterior permite ventajosamente cortar
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directamente material pétreo a partir de un bloque,
siendo esta disposicion, no obstante, una solucién ex-
trema. La disposicion preferida, especialmente por ra-
zones de manipulacién de la pieza de trabajo, incluye
precortar los bloques en un determinado nimero de
losas de un espesor predeterminado, particularmente
de aproximadamente 20 mm, cubrir esta dltima por
ambas caras con paneles de sustrato, y hacer un corte
intermedio para obtener dos paneles idénticos cubier-
tos con una lamina de piedra de 5,5 mm de espesor. Se
observard que, aunque la aplicacion preferida del apa-
rato se dirige a obtener ldminas finas, el aparato puede
utilizarse ventajosamente para obtener losas que ten-
gan cualquier espesor.

El método de la invencién permite ventajosamen-
te proporcionar la ldmina fina, durante operaciones de
corte, con un elemento de soporte valido que evita que
se rompa y permite la produccién directa de paneles
laminados.

Dicho aparato se disefia preferiblemente para cor-
tar en ldminas losas cortadas a partir de bloques, pe-
ro las partes del aparato puede dimensionarse posi-
blemente para permitir el corte directo en ldminas de
bloques, particularmente el corte en 1dminas de blo-
ques pequefios, saltindose de ese modo una etapa de
procesamiento.

Dicho aparato puede estar dotado de medios para
alimentar la losa en la direccion de corte, mientras que
el dispositivo de corte estd estacionario con referencia
a dicha direccién de corte.

Pueden preverse adicionalmente medios para el
desplazamiento relativo del dispositivo de corte y la
losa que va a cortarse en ldminas, para ajuste de nivel
o altura del dispositivo de corte respecto a la losa que
va a cortarse en ldminas. Pueden preverse medios para
la traslacién vertical del dispositivo de corte en para-
lelo a si mismo, es decir para ajustar su posicion de
altura respecto a la losa que va a cortarse en laminas,
mientras que la losa estd estacionaria con referencia a
dicha direccién vertical.

Los medios para alimentar la losa en la direccién
de corte pueden consistir en un bogie mévil, que se
desplaza sobre railes, o de un carril de rodillos, pero
preferiblemente consisten en una cinta transportado-
ra que tiene una superficie de soporte sustancialmente
horizontal. Esta cinta se acciona de tal manera que ali-
menta la losa en la direccién de progresion de corte, a
una velocidad adaptada a la velocidad de corte.

El dispositivo de corte puede incluir una cinta de
diamante sin fin, es decir de bucle cerrado, accionada
de tal manera que se desplaza en su direccién longitu-
dinal alrededor de dos poleas de retorno, siendo una
al menos una polea de accionamiento. Dicha cinta se
guia transversalmente y se presiona en contacto ope-
rativo con la piedra en la linea de corte mediante una
cuchilla horizontal de guiado y presionado. Tal como
se explica mejor mds adelante, dicha cinta tiene una
construccion duradera y resistente y es asimismo re-
lativamente econdmica, a pesar de que realiza opera-
ciones de corte precisas incluso a altas velocidades, y
garantizando de ese modo una alta productividad.

La cuchilla de guiado y presionado puede exten-
derse de manera transversal a la direccién de corte
hasta el punto de exceder ligeramente la longitud de
la linea de corte, es decir el ancho de la losa que va a
cortarse en ldminas, y ser mas corta que la extension
global de la cinta de diamante cerrada. La cuchilla es-
ta situada en la posicién intermedia entre las poleas y
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acaba a una determinada distancia de las mismas, por
la que en cada uno de los dos extremos opuestos de
la cuchilla, la cinta se desplaza libremente a través de
una distancia pequefa, de cualquier modo mads alld de
la cuchilla de corte.

La cuchilla puede ser sustancialmente coplanaria
con el plano comun horizontal de rotacién de las po-
leas de retorno, que estan dispuestas de modo que sus
ejes de rotacién sean verticales. Su forma puede ser
simétrica con respecto a su eje central mayor, que es
coincidente con la linea que une los centros de rota-
cion de las poleas.

La cuchilla puede tener dos bordes opuestos lon-
gitudinales para guiar de manera deslizante la cinta
de diamante de corte, uno dirigido hacia la losa que
va a cortarse en ldminas y el otro dirigido en la direc-
cién opuesta. Normalmente, en aparatos de la técnica
anterior que tienen una cuchilla de corte de cinta de
diamante, la cuchilla tiene un tnico bode de guiado y
presionado dirigido hacia la losa, que corresponde a
la parte activa de la cinta, mientras que, en la otra par-
te, la cinta estd guiada de una manera intrinsecamen-
te menos precisa, por ejemplo sobre rodillos o poleas
pequenas.

Seglin una mejora ventajosa, al menos el borde
de guiado de la cinta de diamante esta dirigido hacia
la losa, pero preferiblemente ambos bordes de guia-
do pueden estar ligeramente arqueados hacia fuera,
con referencia al eje central mayor de la cuchilla. Es-
ta disposicion permite a las dos ramas de la cinta cu-
yos extremos son tangenciales a la polea, seguir una
determinada trayectoria ligeramente arqueada, lo que
garantiza una adherencia perfecta de la cinta contra
los bordes de guiado, también gracias a la fuerza de
traccion axial ejercida sobre la cinta por medios que
se describirdn con mayor detalle en la descripcion de
los dibujos. Esto tiene como resultado el tensado y
la compresién optimizados de la cinta contra la pie-
dra que va a cortarse en la direccién de progresion
de corte, es decir, transversal a la herramienta, mien-
tras se evita cualquier dificultad y residuos al final de
la operacién de corte. Si los dos bordes opuestos de
guiado fueran rectilineos, tal como se preveia en apa-
ratos de la técnica anterior, la adherencia de la cinta a
la cuchilla no estaria absolutamente garantizada, por
el contrario una forma ligeramente arqueada, en com-
binacién con una accién de traccién axial adecuada
garantiza una fuerza de sujecién de cinta constante
contra los bordes de guiado. La forma arqueada per-
mite también una distribucién mucho mas homogénea
de fuerzas, y la falta de extremos de bordes afilados
reduce el desgaste de la cinta.

Segtin una mejora adicional, la cuchilla es mas
grande, en su parte central, y en la operacién de corte,
que el didmetro de las poleas de retorno, mientras que
en los extremos dirigidos hacia las poleas es sustan-
cialmente tan grande como el didmetro de las poleas.
Gracias a esta disposicion, la cuchilla se extiende por
una gran parte de la superficie de corte dentro de la lo-
sa y garantiza una coplanariedad constante y precisa
de las dos ramas guiadas de la cinta. Esto es particu-
larmente importante para el objetivo de precision de
corte y en relacion al espesor muy pequefio de la 1a-
mina que va a obtenerse.

La cuchilla puede tener un ancho tal que el ancho
de corte en la direccién transversal con respecto a la
direccion de alimentacion de la losa sea de 1,5 a 2 m,
y particularmente de aproximadamente 1,7 m.
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La herramienta diamantada sin fin flexible utiliza-
da en el aparato de la invencion puede fabricarse de
cualquier manera adecuada al objetivo y puede com-
prender sustancialmente un cuerpo de bucle cerrado
de soporte flexible, por ejemplo fabricado de caucho
o plastico. La herramienta tiene un nucleo flexible,
que puede consistir en uno o mds hilos, normalmente
hilos metdlicos retorcidos, pero puede consistir tam-
bién en un material de pléstico apropiado, embebidos
en el material flexible del cuerpo. Este cuerpo puede
incluir una sucesion de segmentos metdlicos espacia-
dos, embebidos en el mismo y fijados al cuerpo y/o al
nicleo, y que tienen superficies diamantadas que es-
tan conformadas de tal manera que sobresalen al me-
nos ligeramente fuera del cuerpo de la cinta, al menos
en su superficie delantera operativa, dirigida hacia la
losa que va a cortarse. Respecto al resto, la forma,
perfil, disposicion de los segmentos diamantados y la
forma en que se sujetan al cuerpo de soporte flexible
pueden seleccionarse de cualquier manera, es decir,
la que se adapte mejor a necesidades especificas. El
propio conjunto de herramienta de diamante, es decir,
su cuerpo flexible que soporta los segmentos diaman-
tados, puede tener cualquier perfil de seccién trans-
versal. Por ejemplo, el cuerpo de la cinta de diamante
puede tener, en su lado exterior, una superficie sustan-
cialmente plana desde la que sobresalen ligeramente
los segmentos diamantados espaciados en la direccién
longitudinal de la cinta, y se insertan en orificios que
pasan a través de los segmentos rigidos, sobre el/los
hilo/s longitudinal/es del niicleo y se embeben par-
cialmente en el cuerpo. La superficie diamantada de
cada segmento rigido puede consistir, por ejemplo, en
un elemento diamantado sinterizado correspondiente
acoplado al cuerpo del segmento rigido. El ancho de
los segmentos puede ser ligeramente superior al an-
cho del cuerpo, de manera que sobresalen ligeramen-
te en uno o ambos lados del cuerpo, formando de ese
modo una parte del borde afilado del/de los borde/s
longitudinal/es respectivo/s de la cinta.

La cinta de diamante puede tener, sobre su superfi-
cie delantera de funcionamiento, en coincidencia con
los intervalos entre los segmentos metdlicos, ranuras
transversales, unidas preferiblemente en sus extremos
a ranuras laterales formadas en los lados de la cinta y
que se extienden sobre al menos una parte de la altura
de cinta, para facilitar el flujo del fluido de refrigera-
cién y material eliminado de la piedra en la operacién
de corte.

El lado interior no operativo de la cinta, es decir,
el lado del cuerpo de soporte flexible dirigido hacia la
cuchilla de guiado y presionado y que no tiene super-
ficies de diamante y los bordes asociados de la cuchi-
lla de guiado y presionado que actiian conjuntamen-
te con dicho lado interior no operativo de la cinta de
diamante, pueden tener perfiles de seccidn transversal
conformada en U o V complementarios y particular-
mente coincidentes, que estdn enganchados al menos
en parte y de manera deslizante entre si, de tal manera
que garantizan una accién de guiado transversal de la
cinta de diamante determinada y precisa.

De manera ventajosa, la cuchilla de guiado y pre-
sionado puede tener un espesor minimizado, tal como
permiten los requisitos funcionales y mecénicos de la
cuchilla y de la cinta de diamante, y particularmente
puede tener un espesor ligeramente mas pequefio que
el espesor de corte operativo de la cinta de diamante,
tal como para minimizar la friccién de deslizamien-
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to de la cuchilla en la direccién de corte. Particular-
mente, la cuchilla puede tener un espesor de 6 mm,
mientras que la cinta puede tener un espesor de corte
operativo de 8 mm, para determinar un ancho de corte
de 9 mm.

Segilin una mejora adicional, la cuchilla de guia-
do y presionado puede incluir al menos un hueco y/o
al menos un sistema de tuberias, para formarse, por
ejemplo mediante fresado, y para conectarse a una
fuente, particularmente una bomba, de fluido a pre-
sién, particularmente agua. Estas tuberias se comuni-
can con una sucesion de puertos de salida distribuidos
apropiadamente sobre la parte inferior de los dos bor-
des de deslizamiento longitudinales conformados en
V. Durante las operaciones de corte, se inyecta agua
a presion entre la cuchilla de guiado y presionado y
la cinta de diamante, para formar un colchén de agua
antiagarre entre la cuchilla y la cinta y, con una accién
de lubricacidn importante, para controlar la tempera-
tura a la que las escorias se retiran de la ranura de
corte.

El espesor minimo de la losa que va a cortarse en
laminas puede ser tal que, una vez que el ancho o es-
pesor de corte se deduce de la misma, se obtienen dos
laminas de roca finas. Estas ldminas pueden tener un
espesor sustancialmente del orden de unos pocos mm
hasta aproximadamente dos centimetros, y particular-
mente de 4 a 6 mm. En el caso tipico de un corte en
laminas intermedio de una losa de espesor de 20 mm,
pueden obtenerse dos l1dminas de espesor de 5,5 mm.

La cuchilla de guiado y presionado y las poleas de
retorno de la cinta de diamante pueden soportarse de
una manera en voladizo en la parte inferior de una vi-
ga o estructura de viga horizontal. Dicha viga estd a
su vez soportada de manera deslizante sobre al menos
un par de postes verticales, previstos cada uno en un
extremo opuesto de la viga. Dicha viga lleva también
los medios para accionar de manera giratoria la polea
de accionamiento, particularmente un motorreductor.

La cuchilla puede soportarse en los dos extremos
opuestos, particularmente mediante medios de bisa-
gray tiene, al menos en uno de sus extremos laterales,
medios para ajuste de tensado de cuchilla.

Una de las poleas de retorno puede ajustarse so-
bre un soporte estacionario a la viga, mientras que el
soporte de la otra polea de retorno, particularmente la
polea loca, puede montarse para deslizarse horizontal-
mente sobre la viga y transversalmente a la direccién
de corte por medio de actuadores adecuados, tal como
para variar su distancia desde el soporte de la polea de
retorno opuesta y ajustar la tension de la cinta de dia-
mante.

Los extremos superiores de los postes verticales
pueden conectarse mediante al menos un elemento
longitudinal que lleva los medios para controlar el
desplazamiento en altura de la viga para soportar el
conjunto de cuchilla, cinta, poleas y motor.

Estos medios de control pueden consistir al me-
nos en un motor que actda sobre un accionamiento,
por ejemplo un tornillo sin fin que provoca el despla-
zamiento hacia abajo o hacia arriba de la viga.

La capa de sustrato puede fabricarse de cualquier
material adecuado, o bien macizo o que tenga aber-
turas de aligeramiento, particularmente de uno o méas
materiales con estructura de panal, con celdas abier-
tas o cerradas, o parcialmente abiertas o cerradas. Es-
tos materiales pueden incluir, por ejemplo, poliesti-
reno de alta densidad, madera, tableros de particulas,
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armaduras de plastico rigido o metdlicas o cualquier
otra material de baja elasticidad y alta rigidez.

Las caracteristicas de la invencién y las ventajas
derivadas de la misma serdn mds evidentes a partir de
la siguiente descripcién detallada de una realizacién
preferida de la invencion, en la que:

la figura 1 es una vista en alzado delantero de una
realizacién preferida de un aparato utilizado en el mé-
todo segun esta invencion.

La figura 2 es una vista en planta superior del apa-
rato de la figura 1 en una condicién intermedia duran-
te la operacion de corte en ldminas de losa.

La figura 3 es una vista a escala mayor, en alzado
delantero de la esquina inferior izquierda de la cuchi-
lla de guiado y presionado del aparato tal como se
muestra en las figuras 1 y 2, que comprende la po-
lea accionada por motor y los medios para tensar la
cuchilla de guiado y presionado.

La figura 4 es una vista en planta superior del de-
talle mostrado en la figura 3.

La figura 5 es una vista a escala mayor, en alzado
delantero de la esquina inferior derecha de la cuchilla
de guiado y presionado, que comprende la polea loca
y los medios para desplazar esta tltima para tensar la
cinta de corte.

Enreferencia a las figuras 1y 2, un aparato utiliza-
do en el método segun esta invencién estd compues-
to por un pie 1 sobre el que se ajusta un armazén 2
de puente. Este armazén 2 consiste en un par de pos-
tes 102 verticales a cada lado del aparato, estando co-
nectados los extremos inferiores de dichos postes 102
verticales al pie 1. En los extremos superiores de los
postes 102 verticales, al menos un elemento 202 lon-
gitudinal transversal estd dispuesto horizontalmente.
Estan previstos sobre el pie 1 medios para alimentar
la losa 3 en la direccion de corte, estando indicada di-
cha direccién mediante la flecha de la figura 2. Dichos
medios pueden consistir, por ejemplo, en un bogie
movil, que se desplaza sobre railes horizontales, o de
un carril de rodillos, pero preferiblemente consisten
en una cinta 4 transportadora que tiene una superficie
de soporte horizontal, que estd accionada de tal mane-
ra que alimenta la losa 3 en la direccién de progresion
de corte, a una velocidad adaptada a la velocidad de
corte. Una estructura 5 de viga horizontal estd guia-
da verticalmente de manera deslizante sobre rodillos
105 de extremo sobre guias 302 verticales correspon-
dientes previstas sobre el lado interno de cada poste
102 vertical del armazén 2 de puente. Esta estructura
5 de viga que, en la realizacion de las figuras consiste
esencialmente en cuatro elementos 205 longitudina-
les, puede subirse y bajarse en paralelo a si misma y
al elemento 202 longitudinal por medio de un motor
6 que estd dispuesto sustancialmente en la posicién
sustancialmente intermedia del elemento 202 longi-
tudinal transversal, motor que actda sobre un accio-
namiento de cualquier tipo adecuado, por ejemplo un
accionamiento de tornillo sin fin, de tornillo y tuerca,
o de bola de recirculacion.

La estructura 5 de viga lleva una cuchilla 7 prefe-
riblemente metdlica en su parte inferior, cuchilla que
se extiende horizontalmente y que se sujeta por sus
extremos laterales a la estructura 5 de viga median-
te medios de soporte en voladizo. Esta cuchilla 7 es
lo mas fina posible en la medida en que permitan los
requisitos funcionales y mecénicos de la propia cuchi-
lla 7 y de una cinta 8 de diamante de corte de bucle
cerrado, cuchilla 7 que actia como un elemento de

10

15

20

25

30

40

45

50

55

60

65

guiado y presionado en contacto con la losa 3 en un
plano de corte horizontal. Un elemento 7 de conexién
de bisagra estd previsto en cada uno de los dos bor-
des laterales opuestos de la cuchilla 7, elemento que
es solidario con la cuchilla 7 sobre un lateral y esta
ajustado de una manera en voladizo a un elemento de
la estructura 5 de viga. En referencia particular a la
figura 4, uno de los dos elementos 170 de bisagra esta
dotado de medios para ajustar la tensién de la cuchi-
1la 7, que consisten en un actuador 207 accionado por
motor que actdia sobre una losa 307 que esta deslizan-
dose, estando la bisagra 107 ajustada sobre el borde
del mismo dirigido hacia la cuchilla 7.

La cuchilla 7 de guiado y presionado se extiende
transversalmente a la direccién de corte hasta el punto
de exceder ligeramente el ancho de la losa 3 que va a
cortarse en ldminas, y de ser mds corta que la exten-
sién global de la cinta 8 de diamante cerrada, y estd
prevista en la posicién intermedia entre las dos poleas
9, 9’ de retorno opuestas, a una determinada distancia
de las mismas. La cuchilla 7 es sustancialmente co-
planaria al plano horizontal comiin de rotacién de las
poleas 9,9’ de retorno, y es simétrica respecto a su eje
IIT central mayor que coincide con la linea que une los
centros de rotacion de las poleas 9, 9. La cuchilla 7
tiene dos bordes longitudinales opuestos para guiar de
manera deslizante la cinta 8 de diamante de corte, uno
407 dirigido hacia la losa 3 que va cortarse en ldminas
y el otro 507 dirigido en la direccién opuesta. Ambos
bordes 407, 507 de guiado estin ligeramente arquea-
dos hacia fuera, con referencia al eje central mayor de
la cuchilla 7 para garantizar una perfecta adherencia
de las dos partes guiadas opuestas de la cinta 8 a los
bordes 407, 507 de la cuchilla 7. Con referencia par-
ticular a la figura 2, la parte central de la cuchilla 7 es
muy ancha en la direccién de corte, en cualquier caso
mayor que el didmetro de las poleas 9, 9’ de retorno,
mientras que los extremos de la misma dirigidos hacia
las poleas 9, 9 son sustancialmente tan grandes como
el didmetro de las poleas.

En referencia ahora a la figura 3, una 9’ de las dos
poleas esta soportada de una manera en voladizo me-
diante un arbol 109’ giratorio vertical que es también
el arbol giratorio de un motor 10 soportado por la es-
tructura 5 de viga, para accionar de manera giratoria la
polea 9°. En el lado opuesto (véase la figura 5), la otra
polea 9 loca estd soportada de una manera en voladizo
mediante un drbol 109 vertical que se sujeta mediante
dos cojinetes 209 separados axialmente, montados so-
bre un carro 309 que se desliza sobre guias 409, cuyo
desplazamiento estd controlado por un actuador 509
lineal. Gracias a estas disposiciones, el drbol 109 gi-
ratorio de la polea 9 loca puede alejarse de o acercarse
al arbol 109’ giratorio de la polea accionada por mo-
tor, en la direccidn transversal a la direccion de corte,
tal como para controlar la tension de la cinta 8 de dia-
mante.

Los dos bordes 407, 507 opuestos para guiar la
cinta 8 de diamante, asi como los bordes exteriores
periféricos de las poleas 9, 9°, tienen una ranura con-
tinua conformada sustancialmente en V o U que es
complementaria a la superficie interna, no operativa,
de la cinta 8 de diamante tal como para guiar de ma-
nera precisa y segura dicha cinta 8 dentro de la losa 3
que va a cortarse.

Las operaciones de corte se realizan desplazando
la cinta 8 en la direccion longitudinal gracias a su po-
lea 9’ de retorno accionada por motor, mientras que

5
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la estructura 5 de viga se desplaza de tal manera que
lleva la cuchilla 7 a la altura deseada respecto a la lo-
sa 3, que esta fuera de la zona de corte, en esta etapa.
Entonces, la losa 3 se alimenta en la direccion de cor-
te gracias a la cinta 4 transportadora a una velocidad
uniforme, que estd adaptada a la velocidad de corte.
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Obviamente, el método segun la invencién no se
limita al uso de la realizacién descrita e ilustrada en
el presente documento, sino que puede variarse am-
pliamente, especialmente en lo que respecta a la cons-
truccién y en la variedad de equivalentes mecanicos,
sin alejarse del alcance de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Método para fabricar paneles laminados que tie-
nen al menos una capa de sustrato y al menos una capa
de recubrimiento unidas entre si, consistiendo la capa
de recubrimiento en una losa o ldmina fina hecha de
un material pétreo, en el que el método se implementa
utilizando un aparato para cortar piedras, tales como
madarmoles, granitos o similares, y particularmente pa-
ra cortar losas o ldminas finas a partir de losas (3) de
mayor espesor, comprendiendo al menos un dispositi-
vo (7, 8) de corte que tiene al menos una herramienta
(8) diamantada flexible sin fin, estando dicho disposi-
tivo (7, 8) de corte orientado a lo largo de un plano de
corte horizontal o sustancialmente horizontal, estando
la propia losa (3) que va a cortarse orientada a lo lar-
go de un plano horizontal, y estando previstos medios
(4) para el desplazamiento relativo del dispositivo (7,
8) de corte y la losa (3) que va a cortarse en ldminas
en la direccion de corte hacia delante en el interior de
la losa (3),

caracterizado porque incluye las siguientes eta-
pas:

acoplar mediante cola o similar, sobre al menos
una cara de una losa (3) de roca, cuyo espesor es ma-
yor, particularmente mucho mayor que el espesor de
corte, un panel de sustrato cuya extension es sustan-
cialmente idéntica a la de dicha cara;

hacer un corte dentro del espesor de la losa (3) de
roca, para separar de dicha losa (3) una ldmina muy
fina, considerablemente mas fina que tanto la losa de
roca global como el panel de sustrato, para obtener un
panel laminado compuesto por una capa de sustrato y
una ldmina pétrea fina unidas entre si;

aplicar sobre la cara de losa (3) de piedra, de la
que se ha extraido la capa fina anterior, un panel de
sustrato nuevo y hacer un nuevo corte dentro del es-
pesor de dicha losa (3) de piedra para obtener un panel
laminado nuevo.

2. Método para fabricar paneles laminados segtin
la reivindicacién 1 que tienen al menos una capa de
sustrato y al menos una capa de recubrimiento uni-
das entre si, consistiendo la capa de recubrimiento en
una losa o lamina fina hecha de una material pétreo,
caracterizado porque incluye las etapas siguientes:

acoplar mediante cola o similar, sobre ambas caras
de una losa (3), cuyo espesor es mayor que el ancho
de corte, un panel de sustrato cuya extension es sus-
tancialmente idéntica a la de la cara;

hacer un corte sustancialmente intermedio en la
losa (3) para obtener dos paneles laminados idénticos.

3. Método segtn la reivindicacion 1, caracteriza-
do porque cuando el espesor restante de la losa se re-
duce sustancialmente a la suma del espesor de corte
y de dos ldminas de recubrimiento, incluye la etapa
adicional segiin la reivindicacién 2.

4. Método segtn la reivindicacion 1, caracteriza-
do porque el aparato estd dotado de medios (6, 106,
105, 302, 5) para el desplazamiento relativo del dis-
positivo (7, 8) de corte y la losa (3) que va a cortarse
en laminas para ajuste en altura y nivel del dispositivo
(7, 8) de corte respecto a la losa (3) que va a cortarse
en laminas.

5. Método segtn la reivindicacién 1 6 4, caracte-
rizado porque el aparato estd dotado de medios (4)
para alimentar la losa (3) en la direccién de corte,
mientras que el dispositivo (7, 8) de corte es estacio-
nario con referencia a dicha direccién de corte.
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6. Método segtin una o varias de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el aparato esta
dotado de medios (6, 106, 105, 302, 5) para la trasla-
cién vertical del dispositivo (7, 8) de corte en paralelo
a sf mismo, es decir para ajustar su posicioén en altu-
ra respecto a la losa (3) que va a cortarse en ldminas,
mientras que la losa (3) estd estacionaria con referen-
cia a dicha direccién vertical.

7. Método segun una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque los medios
para alimentar la losa (3) en la direccién de corte pue-
den consistir, por ejemplo, en un bogie movil, que se
desplaza sobre railes horizontales, o de un carril de
rodillos, pero preferiblemente consisten en una cinta
(4) transportadora que tiene una superficie de sopor-
te sustancialmente horizontal, que se acciona de tal
manera que se desplaza en la direccién de progresion
de corte, a una velocidad adaptada a la velocidad de
corte.

8. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el dispositi-
vo de corte incluye una cinta (8) de diamante sin fin,
es decir, de bucle cerrado, accionada de manera que se
desplaza en su direccidn longitudinal alrededor de dos
poleas (9, 9°) de retorno, siendo una (9”) al menos una
polea de accionamiento, y se guia transversalmente y
se presiona en contacto operativo con la losa (3) en la
linea de corte mediante una cuchilla (7) horizontal de
guiado y presionado.

9. Método segtin una o varias de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque la cuchilla (7)
de guiado y presionado se extiende de manera trans-
versal a la direccidn de corte hasta el punto de exceder
ligeramente la longitud de la linea de corte, es decir el
ancho de la losa (3) que va a cortarse en ldminas, y
de ser mds corta que la extensién global de la cinta
(8) de diamante cerrada, y estd prevista en la posicion
intermedia entre dos poleas (9, 9°) de retorno a una
determinada distancia de las mismas.

10. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cuchilla es
sustancialmente coplanaria con el plano comun hori-
zontal de rotacién de las poleas (9, 9°) de retorno dis-
puestas con sus ejes de rotacién en la posicién vertical
y es simétrica con respecto a su eje (III) central ma-
yor, que coincide con la linea que une los centros de
rotacién de las poleas (9, 9°).

11. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cuchilla
(7) tiene dos bordes (407, 507) opuestos longitudina-
les para guiar de manera deslizante la cinta (8) de dia-
mante de corte, uno (407) dirigido hacia la losa que
va a cortarse en ldminas y el otro (507) dirigido en la
direccién opuesta.

12. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque al menos el
borde (407) de guiado de la cinta (8) de diamante di-
rigido hacia la losa (3), pero preferiblemente ambos
bordes (407, 507) de guiado, pueden arquearse hacia
fuera ligeramente, con referencia al eje (III) central
mayor de la cuchilla (7).

13. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la parte cen-
tral de la cuchilla (7) es més grande en la direccion de
corte que el didmetro de las poleas (9, 9°) de retorno,
mientras que los extremos de la misma dirigidos ha-
cia las poleas (9, 9°) son sustancialmente tan grandes
como el didmetro de las poleas (9, 9°).
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14. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cuchilla
(7) tiene un ancho tal que el ancho de corte en la di-
reccion transversal con respecto a la direccidn de ali-
mentacion de la losa (3) es de 1,5 a2 m.

15. Método segin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cinta (8)
de diamante comprende un cuerpo de bucle cerrado
de soporte flexible, por ejemplo fabricado de caucho
o plastico con un nicleo flexible, que consiste en uno
o mas hilos, normalmente hilos metalicos retorcidos,
embebidos en el material flexible del cuerpo, cuerpo
que incluye una sucesion de segmentos metdlicos es-
paciados, que tienen superficies diamantadas que so-
bresalen al menos en parte y al menos ligeramente
fuera del cuerpo de la cinta, al menos en su superficie
frontal operativa, dirigida hacia la losa (3) que va a
cortarse en laminas.

16. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cinta (8)
de diamante tiene, sobre su superficie frontal opera-
tiva, en coincidencia con los intervalos entre los seg-
mentos metdlicos, ranuras transversales, unidas en sus
extremos a ranuras laterales formadas en los lados de
la cinta (8) y que se extienden sobre al menos una
parte de la altura de la cinta (8).

17. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el lado inte-
rior no operativo de la cinta (8), es decir, el lado del
cuerpo de soporte flexible dirigido hacia la cuchilla
(7) de guiado y presionado y que no tiene superficies
de diamante y los dos bordes (407, 507) asociados de
la cuchilla (7) de guiado y presionado que actiian con-
juntamente de manera deslizante con dicho lado inte-
rior no operativo de la cinta (8) de diamante, pueden
tener perfiles de seccidn transversal conformada en U
o V complementarios y particularmente coincidentes,
que estan enganchados al menos en parte y de manera
deslizante entre si, de tal manera que garantizan una
accién de guiado transversal de la cinta (8) determi-
nada y precisa.

18. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cuchilla
(7) de guiado y presionado tiene un espesor ligera-
mente mds pequefio que el espesor de corte operativo
de la cinta (8) de diamante.

19. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cuchilla
(7) tiene un espesor de 6 mm, mientras que la cinta
(8) tiene un espesor de corte operativo de 8 mm, para
determinar un ancho de corte de 9 mm.

20. Método segtin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cuchilla
(7) de guiado y presionado incluye al menos un hueco
y/o al menos un sistema de tuberias, que estdn conec-
tados a una fuente de fluido a presion, particularmente
agua, sistema de tuberias que se comunican con una
sucesion de puertos de salida distribuidos apropiada-
mente sobre la parte inferior de los dos bordes (407,
507) de deslizamiento longitudinal conformados en V
a una presion tal que se obtiene un efecto de colchén
de agua con fines de lubricacién, control de tempera-
tura y retirada de escorias.

21. Método seglin una o varias de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque el espesor
minimo de la losa (3) que va a cortarse en laminas es
tal que, una vez que el espesor o ancho de corte se
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deduce de la misma, se obtienen dos laminas de roca
finas, particularmente de 20 mm de espesor.

22. Método segin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque dichas lami-
nas pueden tener un espesor sustancialmente del or-
den de unos pocos milimetros hasta aproximadamen-
te dos centimetros, y particularmente de cuatro a seis
milimetros.

23. Método seglin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cuchilla
(7) de guiado y presionado y las poleas (9, 9°) de re-
torno de la cinta (8) de diamante estdn soportadas de
una manera en voladizo en la parte inferior de una vi-
ga o una estructura de viga sustancialmente horizon-
tal, viga que estd a su vez soportada de tal manera que
se desliza sobre al menos un par de postes (102) verti-
cales dispuestos cada uno en un extremo opuesto de la
viga, y viga (5) que lleva también los medios para ac-
cionar de manera giratoria la polea de accionamiento,
particularmente un motorreductor (10).

24. Método seglin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la cuchilla
(7) estd soportada en los dos extremos opuestos, parti-
cularmente mediante medios (107) de bisagra y tiene,
al menos en uno de dichos extremos, medios (207,
307) para ajustar la tension de la cuchilla.

25. Método segin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque una (9°) de
las poleas de retorno estd ajustada sobre un soporte
(109’) estacionario a la viga (5), mientras que el so-
porte de la otra polea (9) de retorno, particularmente
la polea (9) loca, estd montado para deslizarse hori-
zontalmente sobre la viga (5) y transversalmente a la
direccidn de corte por medio de actuadores (109, 209,
309, 409, 509) adecuados, tal como para variar su dis-
tancia desde el soporte (109’) de la polea (9°) de re-
torno opuesta y para ajustar la tensién de la cinta (8)
de diamante.

26. Método segiin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque los extremos
superiores de los postes (102) verticales estdn conec-
tados mediante al menos un elemento (202) longitudi-
nal que lleva los medios (6) para controlar el despla-
zamiento en altura de la viga (5) para soportar el con-
junto de cuchilla (7), cinta (8), poleas (9, 9°) y motor
(10).

27. Método seglin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque dichos me-
dios de control consisten en un motor (6) que actia
sobre un accionamiento, por ejemplo un tornillo sin
fin que provoca el desplazamiento hacia arriba o ha-
cia abajo de la viga (5).

28. Método seglin una o varias de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque el espesor
minimo de la losa (3) de roca es tal que, una vez se ha
deducido el espesor de corte del mismo, se obtienen
dos laminas de roca finas.

29. Método seglin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque dichas 1dmi-
nas tienen un espesor sustancialmente del orden de
unos pocos milimetros hasta aproximadamente dos
centimetros, y particularmente de cuatro a seis mili-
metros.

30. Método segin una o varias de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque la losa (3)
que va a cortarse en laminas tiene un ancho de 1,5
a2m.
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