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(57) Resumo: Patente de Invengdo: SEGMENITO DE CORTE,
METODO PARA A FABRICAGCAO DE SEGMENTO DE CORTE, E
FERRAMENTA DE CORTE COMPREENDENDO O MESMO. A
presente invengao refere-se a um segmento de corte para uma
ferramenta de corte usada para cortar ou perfurar pegas de trabalho
quebra- digas, tais como pedra, tijolo, concreto e asfalto, descreve-se
um método para a fabricagédo do segmento e uma ferramenta de corte
que compreende o segmento. O segmento compreende camadas de
particulas de diamante e dois tipos de camadas de matriz de metal em
formato de placa, compreendendo camadas de matriz de metal macio
e duro dotadas de ductilidade dife- rentes. As camadas de matriz de
metal em formato de placa sao dispostas perpendiculares a superficie
de corte, na medida em que séo paralelas a uma dire¢éo de corte, e
sdo empilhas perpendiculares a dire¢do de corte. As camadas de
particulas de diamante sdo dispostas de maneira adequada mas
camadas de matriz de metal macio e duro em formato de placa. O
segmento e a ferramenta de corte que compreendem o mesmo,
possuem uma excelente habilidade de corte, e o processo de
fabricagdo do mesmo pode ser simplificado, dessa forma,
possibilitando, notavelmente, a produtividade.
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Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "SEGMENTO
DE CORTE, METODO PARA A FABRICACAO DE SEGMENTO DE COR-
TE, E FERRAMENTA DE CORTE COMPREENDENDO O MESMO".
Campo Técnico ' '

A presente invencao refere-se a um segmento de corte para

uma ferramenta de corte usada para cortar ou perfurar pecas de trabalho

quebradicas, tais como pedra, tijolo, concreto e asfalto, um método para a

fabricacdo do segmento e uma ferramenta de corte compreendendo o seg-
mento. Mais particularmente,-a presente invengéo refere-se a um segménto
de corte para uma ferramenta de corte que utiliza uma matriz de metal em
formato de placa ao invés de uma matriz de metal pulverizado, um método
de fabricacdo do segmento e uma ferramenta de corte comp»reendendo o
segmento. | |

Antecedentes da Técnica

De modo a cortar ou perfurar pecas de trabalho quebradicas,
tais como pedra, tijolo, concreto e asfaltoA, € necessario proporcionar um ma-
terial abrasivo tendo dureza maior do que aquela das pegas de trabalho.

Quanto ao material abrasivo, particulas de diamante sintético,
particulas de diamante natural, boreto de nitrogénio e carbeto ceméntadb
sdo bem-conhecidos na técnica e, particularmente, as particulas de diaman-
te sintético tém sido amplamente usadas na técnica de ferramentas de corte
entre estes materiais. |

O diamante sintético (referido como "diamante" a partir daqui) foi

" inventado na década de 1950 e é conhecido por ter uma dureza maior do -

que qualquer outro material na Terra. Devido a esta propriedade, o0 diamante

é amplamente usado em ferramentas de corte, ferramentas de esmerilhar e

- similares.

Particularmente, o diamante tem sido amplamente usado no

campo de usinagem de pedras, no corte ou esmerilhamento de uma série de

pedras, tais como marmore, granito e similares e no campo de construgéo,

no corte ou esmerithamento de estruturas de concreto.

Um segmehto de corte (também referido como "segmento" a
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- partir daqui), compreendendo paktn’culas'de diamante como o material abra-

sivo e uma ferramenta de corte compreendendo o mesmo, serdo descritos
agora.

Tipicamente‘, uma ferramenta de diamante tipo de segmento

"compreende uma pluralidade de segmentos, cada um tendo particulas de

diamante distribuidas sobre ele, € um nucleo de ago que retém o segmento.

A Figura 1 mostra um exemplo dé ferramenta de diamante tipo
segmento. |

Com referéncia a Figura 1, a ferramenta de diamante tipo seg-
mento compreende uma pluralidadé de segmentos 11 e 12 fixados a um nu-
cleo de ago em formato de disco 2 e tendo particulas de diamante 5 distribu-
idas aleatoriamente em cada um dos segmentos 11 e 12. _

Os segmentos sao fabricados de acordo com a metalurgia do pd,

em que as particulas de diamante sdo misturadas com pds de metal, que

.agem como uma matriz, e entao sofrem compactacgao e sinterizagao.

Conforme mencionado acima, quando as particulas de diamante

sdo misturadas com os pés de metal, as particulas de diamante ndo estdo

distribuidas uniformemente entre os pés de metal, o que resulta em eficién-
cia de corte reduzida das particulas de diamante e reduga@o no periodo de
vida. | | |

Ou seja, ao misturar as particulas de diamante e os pds de metal
que agem como a matriz, diferengas em tamanhos e gravidades eSpecificas
entre as particulas causam segregacgédo das particulas de diamante, gerando
assim distribuicdo nao uniforme das particUIas de diamante entre os pds de
metal. Como resultado, conforme é mostrado na Figura 1, uma superficie de
corte 3 em cada segmento com uma quantidade excessivamente grande de
pam’cLlIas de diamante distribuidas sobre ela ou uma superficie de corte 4
com uma quantidade excessivamente pequena de particulas de diamante
distribuidas sobre ela, pode ser formada.

Quando as particulas de diamante sao segregadas, conforme

descrito acima, nao apenas a eficiéncia de corte da ferramenta de corte € de-

teriorada, como também o periodo de vida da ferramenta de corte é reduzido.
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Como uma técnologia para solucionar os problemas acima cau- -
sados pela segregacdo das particulas de diamante, uma tecnologia de pa-
dronizagéo, que distribua as particulas de diamante em um padrdao prede-
terminado, é sugerida e um exemplo da mesma é ilustrado na Figura 2.

A Figura 2 mostra um outro exemplo de uma ferramenta de dia-
mante tipo segmento 20 em que as particulas de diamante séé distribuidas
no padréo predeterminado. '

Com referéncia a Figura 2, cada um dos segmentos 21 e 22 tem _

as particulas de diamante 5 distribuidas sobre ele no padrao predetermina-

“do. Ou seja, as particulas de diamante 5 s&o distribuidas uniformemente em-

cada um dos segmentos 21 e 22. ,

De acordo com uma tecnologia de padronizagdo, ao invés de
misturar os pos de metal e as particulas de diamante, os pds de metal e as
particulas de diamante sao dispostos em camadas por meio da repeticao de
um processo para dispor as particulas de diamante sobre a matriz de pé de
metal em um padrdo predeterminado e um processo para posicionar a matriz

de p6 de metal sobre as particulas de diamante e entdo, sdao compactados

~ em um compacto predeterminado, seguido por sinterizagao, proporcionando

assim o segmento. ‘

Embora a tecnologia de padronizagéo para as particulas de dia-
mante possa solucionar os problemas causados pela segregacao das parti-
culas de diamante, problemas intrinsecos causados pelo uso da matriz de
metal puiverizado nao podem ser solucionados.

Ou seja, ao fabricar o segmento, Se os pds de metal forem usa-
dos para a matriz, os pds de metal sao submetidos a uma pressao mais alta
durante um processo de compactag¢do da matriz de metal. Durante o proces-
so de compactagcao da matriz de metal, devido ao severo desgaste de uma
matriz de compactagéo pelas particulas de diamante, frequentemente ocorre
varia¢éo na espessura da matriz ou quebra da matriz,'diminuindo assim a
produtividade. Além do mais, em casos severos, as dimensdes da matriz so0
modificadas, de tal modo que os segmentos tém diferentes dimensodes, res-

pectivamente, resultando em variagao de desempenho e deterioragéo'da
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ferramenta de diamante.
Adicionalmente, mesmo que 0s pé's de metal para a matriz pos-
sam ser fabricados por diversos métodos que utilizem os mesmos compo-

nentes, os custos de fabricagao dos pds de metal sdo notavelmente altos em

“comparagéo com um pedag¢o de metal tendo um f_ormato diferente, tal como

placa, bobina, haste e similares. ‘

| Adicionalmente, ao fabricar os segmentos através de metalurgia
do pd, um processo para misturar as particulas de diamante e os pos de me-
tal, um processo para compactar a mistura das particulas de diamante e os

pés de metal em um compacto predeterminado e um processo para sinteri- -

'zar 0 compacto, tém que ser seqﬂencialmente realizados, complicando os

processos de fabricacao.

Descricao da invencao

Problema Técnico

A presente invéngéo foi feita para solucionar os problemas acima
e € um objetivo da presente inveng¢ao proporcionar um segmento de corte,
que utilize uma placa de metal ao invés de um metal pulverizado como uma
matriz, realizando assim uma excelente capacidade de corte, um processo
de fabricagéo simplificado e custos de fabricagédo notadamente reduzidos.

E um outro objetivo da presente invengdo proporcionar um méto-
do de fabricagdo do segmento, conforme descrito acima. -

E ainda um outro objetivo da presente invengao prdporcionar
uma ferramenta de corte compreendendo os segmentos, conforme descrito
acima. -

Solucao Técnica

De acordo com um aspecto da presente invengao, os objetivos
acima e outros objetivos podem ser atingidos por meio da provisao de um
segmento de corte compreende‘ndo: uma pluralidade de camadas, cada uma
compreendendo camadas de particulas de diamante e dois tipos de cama-
das de matriz de metal em formato de placa tendo ductilidade diferente, em
que os dois tipos de camadas de matriz de metal em formato de placa séao

dispostas perpendicularmente a uma superficie de corte ao mesmo tempo
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em que sao paralelas a uma dire¢ao de corte, e sao empilhadas alternada- -
mente em perpendicular a diregdo de corte e em que cada camada de parti-
culas de diamante tem particulas de diamante circundadas pela camada de

matriz de metal tendo ductilidade relativamente entre as camadas de matriz

de metal e posicionadas em uma fileira de particulas de diamante sobre a

superficie de corte.

| De acordo com um outro aspecto da presente invengao, € pro-
porcionado um segmento de corte, compreendendo: uma pluralidade de ca-
madas, cada um compreendendo camadas de particulas de diamante, e dois
tipos de camadas de matriz de metal em formato de placa compreendendo'
pelo menos uma camada de matriz de metal macio tendo ductilidade relati-
vamente alta e pelo menos uma camada de matriz de metal duro tendo duc-
tilidade relativamente baiS(a, em que 0s dois tipos de camadas de matriz de |
metal em formato de placa sao dispostas perpendicularmente a uma superfi-
cie de corte ao mesmo tempo em que sdo paralelas a uma direcao de corte,
e sdo empilhadas alternadamente em pefpendicular a direcao de corte e em

que cada camada de particulas de diamante tem particulas de diamante,

- sendo que uma parte de cada particula de diamante esta localizada na ca-

mada de matriz de metal macio e a outra parte de cada particula de diamah-
te estd localizada na camada de matriz de metal duro, sendo que as particu-
las de diamante sdo posicionadas em uma fileira de partiéulas de diamante
sobre a superficie de corte. |

A parte de cada particula de diamante de uma camada de parti-

- culas de diamante esta localizada em cada camada de matriz de metal.

A parte de cada partp’cUIa de diamante de duas camadas de par-
ticulas de diamante esta localizada em cada camada de matriz de metal.

De acordo ainda com um outro aspecto da presente invencéo,
um método paré a fabricacdo de um segmento de corte é proporcionado,
compfeendendo as etapas de: preparacao de dois tipoé de matrizes de me-
tal em formato de placa compreendendo matriz de metal macio em formato
de placa tendo ductilidade relativamente alta e matrizes de metal duro em

formato de placa tendo ductilidade relativamente baixa; dispor as particulas



10

15

20

25

30

de diamante sobre uma primeira matriz de metal macio entre as matrizes de
metal macio em formato de placa tal que as particulas de diamante sejam
posicionadas em uma fileira de particulas de diamante sobre uma superficie

de corte; empilhar uma segunda matriz de metal macio sobre as particulas

' de diamante; empilhar uma primeira matriz de metal duro entre as matrizes

de metal duro em formato de placa sobre a segunda matriz de metal macio;
empilhar uma terceira matriz de metal macio sobre a primeira matriz de me-
tal duro, seguido pela disposicao de outras particulas de diamante sobre a
terceira matriz de metal macio tal que as outras particulas de diamante se-
jam posicionadas em uma fileira dé particulas de diamante sobre a superfi-
cie de corte, empilhar uma quarta matriz de metal macio sobre as particulas
de diamante e empilhar uma segunda matriz de metal duro sobre a quarta

matriz de metal macio; repetir as etapas acima para preparar uma pilha ten-

do uma espessura desejada; e aquecer e comprimir a pilha tal que os com-

.ponentes que a constituem sejam combinados.

Ainda de acordo com um outro aspecto da presente inven¢ao, um
método para a fabricagdo de um segmento de corte é proporcionado com-
preendendo as etapas de: preparar dois tipos de matrizes de metal em for-
mato de placa compreendendo matrizes de metal macio em formato de pla-
ca tendo ductilidade__relativamente alta e matrizes de metal duro em formato
de placa tendo ductilidade relativamente baixa; dispor as particulas de dia-
mante sobre uma primeira matriz de metal duro entre as matrizes de metal
duro em formato de placa tal que as particulas de diamante sejam posicio-
nadas em uma fileira de particulas de diamante sobre uma superficie de cor-
te; empilhar uma primeira matriz de metal. macio entre as matrizes de métal
macio em formato de placa sobre as particulas de diamante; empilhar uma
segunda matriz de metal duro sobre a primeira matriz de metal macio, se-
guido pela disposicdo de outras particulas de diamante sobre a segunda ma-
triz de metal dura tal que as outras particulas de diamante sejam posiciona-
das em uma fileira de particulas de diamante sobre a superficie de corte e
empilhar uma segunda matriz de metal macio sobre as particulas de diaman-

te; repetir as etapas acima para preparar uma pilha tendo uma espessura
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desejada; e aquecer e comprimir a pilha tal que os componentes que a cons- -
tituem sejam combinados. | '
Ainda de acordo com um outro aspecto da presente invengéo, é

proporcionado um método para a fabricagdo de um segmento de corte que

| compreende as etapas de: preparar dois tipos de matrizes de metal em for-

mato de placa compreendendo matrizes de metal macio em formato de pla-
ca téndo ductilidade relativamente aita e matrizes de metal duro em formato
de placa tendo ductilidade relativamente baixa; dispor particulas de diamante _
sobre uma primeira matriz de metal duro entre as matrizes de metal duro em
formato de placa tal que as partl’culas de diamante sejam posicionadas em
uma fileira de particulas de diamante sobre uma superficie de corte; empi-
Ihar uma primeira matriz de metal macio entre as matrizes de metal macio
em formato de placa sobre as particulas de diamante; dispor outras particu-
las de diamante sobre a primeira matriz de metal macio tal que as outras
particulas de diamante sejam posicionadas em uma fileira de particulas de
diamante sobre a superficie de corte, séguido pelo empilhamento de uma

segunda matriz de metal duro sobre as particulas de diamante, dispor outras

~ particulas de diamante sobre a segunda matriz de metal duro tal que as ou-

tras particulas de diamante sejam posicionadas em uma fileira de parﬁculaé
de diamante sobre a superficie de corte e empilhar uma segunda matriz de
metal macio sobre as outras particulas de diamante; repeti‘r as etapas acima
para preparar uma pilha tendo uma espessura desejada; e aquecer e com-

primir a pilha tal que os componentes que a constituem sejam combinados.

Breve Descricao dos Desenhos

Os objetivos acima e outros objetivos, caracteristicas e outras

vantagens da presente invengao serdo mais claramente entendidos a partir

-da descricdo detalhada a seguir tomada em conjunto com os desenhos que

a acompanham:

‘ A Figura 1 é'um diagrama que ilustra um exemplo de uma ferra-
menta de diamante com particulas de diamante distribuidas aleatoriamente
sobre uma superficie de corte de um segmento;

A Figura 2 é um diagrama que ilustra um exemplo de uma ferra-
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menta de diamante com as particulas de diamante distribuidas uniforme-
mente sobre a superficie de corte do segmento;

A Figura 3 € um diagrama que ilustra um segmento de corte de

acordo com uma modalidade da presente invenc¢ao;

A Figura 4 € um diagrama que ilustra um segmento de corte de
acordo com uma‘outré modalidade da presente ivnvengéo; |
| A Figura 5 é um diagrama que,iIUStra um segmento de corte de
acordo ainda com uma outra modalidade da presente invencao;
A Figura 6 é um diagrama que ilustra um segmento de corte de
acordo ainda com uma outra modaiidade da presente invengao;
A Figura 7 € um diagrama que ilustra um segmento de corte de
acordo ainda com uma outra modalidade da presente invengao;

A Figura 8 é um di‘agrama esquematico que ilustra a disposicéo

“de componentes quando da fabricacdo do segmento, de acordo com uma

‘modalidade da presente invencao;

A Figura 9 é um diagrama esquematico que ilustra a disposi¢ao

de componentes quando da fabricagdo do segmento de acordo com uma

outra modalidade da presente invengao; e

| A Figura 10 é um diagrama esquematico que ilustra a disposi¢ao
de componentes quando da fabricagdo do segmento de acordo ainda com
uma outra modalidade da presente invengéo.

Melhor Modo de Realizar a Invencao

Diversas modalidades dentro do escopo da invengcao serao des-
critas agora em detalhes, com referéncia aos desenhos anexos.

A presente invencao pode ser aplicada a um segmento para uma
ferramenta de corte usada para cortar ou furar pecas de trabalho quebradi-
¢as, téis como pedra, tijolo, concreto e asfalto e a uma ferramenta de corte
que compreende 0s segmentos. ' |

O segmento para a ferramenta de corte compreende particulas
de diamante que realizam diretamente uma opéragéio de corte quando do
corte das pecas de trabalho e matrizes de metal que seguram as particulas

de diamante. -
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Convencionalmente, matrizes de metal pulverizado tém sido usa-
das quando da fab'ricagéo do segmento. '
~ Quando da fabricacdo do segmento usando as matrizes de metal
pulverizado, existem problemas em que as particulas de diamante sdo se-
gregadas, reduzindo nao apenas a eficiéncia de corte da ferramenta de corte
como também periodo de vida da mesma. |

Adicionalmente, quando da fabricagdo do segmento usando as

matrizes de metal pulverizado, um processo de mistura das particulas de

diamante e dos pés de metal em um compacto predeterminado‘ e um'pro-
cesso de sinterizacdo do compacto, tém que ser executados seqﬂencialmeh--
te. | . -

Assim, quando da fabricagdo do segmehto usando matrizes de
metal pulverizado', os processos de fabricacdao se tornam complicados, au-
mentando assim os custos de fabricagao.

Como uma tecnologia para solucionar os problemas acima cau-
sados pela segregacdo das particulas de diamante, uma tecnologia de pa-

dronizacao, que distribui as particulas de diamante em um padrao predeter-

~ minado, foi sugerida.

De acordo com a tecnologia de padronizagao, ao invés de fnistuF
rar os pés de metal e as particulas de diamante, apds as matrizes de metal
pulverizado e as particulas de diamante serem dispostas' em camadas por
meio da repeti¢do da disposicao de particulas de diamante sobre uma matriz

de metal pulverizado em um padréo predeterminado e entdo colocagao de

" uma outra matriz de metal pulverizado sobre as particulas de diamante, as -

camadas sdo compactadas em um compacto predeterminado e sao sinteri-
zadas, produzindo assim o segmento.

Embora a tecnologia de padroniza¢éo das particulas de diamante
possa solucionar os problemas causados pela segregac¢ao das particulas de
diamante, os problemaé de processo de fabricagao complicado e aumento
nos custos de fabricagdo causados pelo uso das matrizes de metal pulveri-
zado nao podem ser solucionados.

O principio da invencao é que as matrizes de metal em formato
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de placa sao usadas desde o inicio do processo de fabricagdo ao invés da
matriz de metal pulverizado. o

Se o segmento for fabricado usando as matrizes de metal em
formato de placa desdé o inicio do processo, ndo apenas as particulas dé

‘diamante serdo distribuidas sem segregagao, conforme é desejado, como

também o processo de fabricagdo podera ser simplificado, minimizando as-

sim os custos de fabricagéo.

Adicionalmente, o principio da invengao também ¢é que dois tipos
de matrizes de metal tendo ductilidades diferentes, ou seja, matrizes de me-
tal macio tendo ductilidade relativafnente alta e matrizes de metal duro tendo
ductilidade relativamente baixa, sdo usadas como as matrizes de metal em
formato de placa.

O segmento da invencdo compreende camadas de particulas de

“diamante, e dois tipos de camadas de matriz de metal em formato de placa
tendo ductilidades diferentes, ou seja, camadas de matriz de metal macio

tendo ductilidade relativamente alta e camadas de matriz de metal duro ten-

do ductilidade relativamente baixa.

Aqui, o termo "macio" ou "duro" refere-se nao a um valor absoluto
macio ou duro, mas a um valor relativo entre estas camadas de matriz de
metal. _ _

As camadas de matriz de metal em formato de placa sao dispos-
tas perpendicularmente a uma superficie de corte a0 mesmo tempb em que
sdo paralelas a uma direcao de corte e sao empilhadas alternadamente em
perpendicular a dire¢do de corte.

Cada camada de particulas de diamante tem particulas de dia-
mante circundadas pela camada de matriz de metal macio tendo ductilidade
relativamente alta entre as camadas de matriz de metal.

Em um segmento, de acordo com uma outra modalidade, cada
camada de particulas de diamante tem particulas de diamante, sendo que
uma parte da particula de diamante est4 localizada na camada de matriz de
metal macio tendo ductilidade relativamente alta entre as camadas de matriz

de metal e a outra parte de cada particula de diamante esta localizada na
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camada de matriz de metal duro tendo ductilidade relativamente baixa entre
as camadas de métriz de metal. Neste momento, é desejavel que metade ou
mais do tamanho da particula de diamante esteja localizada na camada de
matriz de metal macio. o _

O segmento desta modalidade é construido de tal modo que a
espessura da camada de matriz de metal macio é maior do que' a espessi.lra
dach:amada de matriz de metal duro, de modo a permitir que uma parte de
cada particula de diamante de uma camada de particulas de diamante esteja
localizada em cada camada de matriz de metal. |

Adicionalmente, o segmento desta modalidade é construido de-
tal modo que a espessura da camada de matriz de metal macio,'é menor do
que a espessura da camada de matriz de metal duro de modo a permitir que
uma parte de cada particula de diamante de uma camada de particulas de |
diamante esteja localizada em cada camada de matriz de metal a0 mesmo
tempo em que permite que a parte de cada particula de diamante Seja cir-
cundada pela camada de matriz de metal macio.

Em um segmento, de acordo ainda com uma outra modalidade,

- uma parte de cada particula de diamante de duas camadas de particulas de

diamante, esta localizada em cada camada de matriz de metal.

De acordo com a invenc¢éo, as camadas de matriz de metal em
formato de placa consistem nos dois tipos de camadas de matriz de metal
em formato de placa tendo ductilidades diferentes, ou seja, as camadas de

matriz de metal macio tendo ductilidade relativamente alta e as camadas de

 matriz de metal duro tendo ductilidade relativamente baixa.

A camada de matriz de metal pode ser construida de material fer-

roso ou nao-ferroso e alternativamente, de um selecionado a partir do grupo

-que consiste em aco, ligas de aluminio, ligas de niquel de baixo ponto de

fusédo, ligas de cbbre, ligas de prata e latdo.

| Em uma outfa modalidade, a camada de matriz de metal duro é
construida de aco e a camada de matriz de metal macio é construida de um
material selecionado a partir do grupo que consiste em ligas de niquel de

baixo ponto de fusao, Iigas de cobre, ligas de prata e latao.
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As camadas de matriz de metal em formato de placa podem ser
construidas de um material laminado ou de um material sinterizado, e, de
preferéncia, sao construidas do material laminado.

Todas as camadas de matriz de metal em formato de placa po-

‘dem ser construidas do material laminado. Alternativamente algumas das

camadas de matnz de metal em formato de placa podem ser construidas do
matenal sinterizado. _
Ainda em uma outra modalidade, as camadas de matriz de metal
em formato de placa sdo construidas de uma placa de ag¢o laminada a quen-
te ou uma placa de ago laminada a frio.
| A presente invencdo sera descrita agora em detalhes com refe-
réncia aos desenhos.

A Figura 3 € um d'iagrama que ilustra um exemplo de um seg-

“mento de corte de acordo com a presente invengao.

Com referéncia a Figura 3, um segmento de corte 100 da inven-

¢do compreende camadas de particulas de diamante 101 e dois tipos de

camadas de matriz de metal em formato de placa tendo ductilidades diferen-
tes, ou seja, camadas de matriz'de metal macio 102 tendo ductilidade relati-
vamente alta e camadas de matriz de metal duro 103 tendo ductilidade rela-
tivamente baixa. _

As camadas de matriz de metal em formato de placa 102 e 103
sao dispostas perpendicularmente a uma superficie de corte enquanto sdo
paralelas a uma dire¢do de corte e sdo empilhadas alternadamente perpen-
dicularmente a diregao de corie.

Cada camada de particulas de diamante 101 tem partl’culas- de
diamante 1011 circundadas pela camada de matriz de metal macio 102 ten-
do ducﬁlidade relativamente alta entre as camadas de matriz de metal.

Cada camada das pérn’culas de diamante 101 ¢ construida de tal
modo que as particulas de diamante 1011 s&o posicionadas como uma filei-
ra de particulas de diamante sobre a sUperficie de corte.

A Figura 4 é um diagrama que ilustra um segmento 200 de acor-

do com uma outra modalidade da invengao, em que camadas de particula
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dé diamante 201 sao dispostas em ambos os lados do segmento mostrado -
na Figura 3. | '
| Mesmo que a espessura da camada de matriz de metal tendo .
ductilidade relativamente alta seja menor do que a da camada de particulas
de diamante, as camadas de matriz de metal podem circundar as particulas
de diarhante. | |
| Sendo assim, ndo existe restricao na espessura da camada de
matriz de metal tendo ductilidade relativamente alta. No entanto, a camada

de matriz de metal tendo ductilidade relativamente alta &, de preferéncia,

‘mais fina do que a camada de particulas de diamante.

Neste interim, em um segmento de acordo ainda com uma outra

modalidade da invenc¢do, cada camada de parh’culaé de diamante tem parti-

culas de diamanté, sendo que uma parte de cada particula de diamante esta
localizada na camada de matriz de metal macio tendo ductilidade relativa-
mente alta e a outra parte de cada particula de diamante esta Iocaliiada na
camada de matriz de metal duro tendo ductilidade relativamente baixa entre
as camadas de matriz de metal.

As Figuras 5 a 7 mostram segmentos de acordo com outras mo-
dalidades da invencao, respectivamente. | | |

Conforme mostrado na Figura 5, um segmento de corte 300, de
acordo com uma outra modalidade da invengéo, compreende camadas de
particulas de diamante 301 e dois tipos de camadas de matriz de metal em

formato de placa tendo ductilidades diferentes, ou seja, camadas de matriz

- de metal macio 302, tendo ductilidade relativamente alta‘e camadas de ma- -

triz de metal duro 303 tendo duc_tilidade relativamente baixa.
As camadas de matriz de metal em formato de placa 302 e 303

-sdo dispostas perpendicularmente a uma superficie de corte enquanto sao

paralelas a uma direcao de corte e sao empilhadas alternadamente de modo
perpéndicular a diregcao de corte. |

Cada camada de particulas de diamante 301 tem particulas de
diamante 3011 em que uma parte de cada particula de diamante esta locali-

zada na camada de matriz de metal macio 302 e a outra parte de cada pafti—
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cula de diamante esta localizada na camada de matriz de metal duro 303.
A parte de cada particula de diamante 3011 de uma camada de
particulas de diamante 301 esta localizada em cada camada de matriz de

metal 302 ou 303.

De preferéncia, metade ou mais do tamanho da particula de dia-
mante em cada éaméda de partl’culade diamanfe esta localizada na caméda
de matriz de metal macio: o | A

Cada camada de particulas de diamante 301 é construida de tal
modo que as particulas de diamante 3011 sao posicionadas como uma filei-
ra de particulas de diamante sobre'a superficie de corte.

A Figura 6 mostra um segmento de corte de acordo ainda com
uma outra modalidade da invengao.

Conforme é mostrado na Figura 6, um segmento de corte 400 é

_diferente do segmento de corte 300 da Figura 5 pelo fato de que a espessu-

ra de uma camada de matriz de metal macio 402 é menor do que aquela de

uma camada de matriz de metal duro 403 e pelo fato de que uma parte de

cada particula de diamante 4011, que constitui uma camada de particulas de
diamante 401, é circundada pela camada de matriz de metal macio. -

_ A Figura 7 mostra um segmento de corte de acordo ainda com
uma outra modalidade da invengao. _

Conforme é mostrado na Figura 7, um segmento de corte 500 é
diferente do segmento de corte 300 da Figura 5 pelo fato de que Uma parte
de cada particula de diamante 50“ de duas camadas de particulas de dia-
mante 501 esta localizada em cada camada de matriz de metal 502 e 503.

A camada de matriz de metal macio tendo ductilidade relativa-
mente alta tem, de preferéncia, uma espessura maior do que aquela da ca-

mada de matriz de metal duro, e maior do que um diametro médio das parti-

culas de diamante.

Conforme é mostrado na Figura 4, as camadas de particulas de
diamante 301, 401 e 501 podem estar localizadas em ambos os lados dos
segmentos 300, 400 e 500, respectivamente.

De acordo com a invengdo, uma ferramenta de corte tendo os
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ségmentos, conforme descrito acima, é proporcionada.

Um exemplo de um método para a fabricacdo do segmento, de
acordo com a invengao, sera descrito em detalhes com referéncia as Figuras
8a10. ' ,

Preparacao de Matrizes de Metal em Formato de Placa .

De modo a fabricar um segmento de acordo com a invengao, dois
tipds de matrizes de metal em formato de placa construidas de um material
ferroso ou nao-ferroso tendo ductilidades diferentes, sdo preparados. .

Ou seja, as matrizes de metal macio tendo ductilidade relativa-
mente alta e as matrizes de metal duro tendo ductilidade relativamente bai--
xa, tém que ser preparadas. | 4 , '

Cada matriz de metal pode ser construida de um méterial ferroso
ou nao-ferroso e,'mais preferivelmente, de um material selecionado-a partir
do grupo que consiste em ago, ligas de aluminio, ligas de niquel de baixo
ponto de fusao, ligas de cobre, ligas de prata e latao. |

Em uma outra modalidade, as matrizes de metal duro sdo cons-

truidas de ago, e as matrizes de metal macio sao construidas de um material

~ selecionado a partir do grupo que consiste nas ligas de niquel de baixo pon-

to de fusao, ligas de cobre, ligas de prata e latao.

As matrizes de metal em formato de placa sao preparadas de
modo a terem um formato adequado correspondente ao segmento a ser fa-
bricado. | '

As matrizes de metal em formato de placa podem ser construidas

- de um material laminado ou de um material sinterizado e sdo particularmente -

construidas do material laminado.

Em uma modalidade, as matrizes de metal duro sdo construidas
de uma placa de ago laminada a quente ou de uma placa de aco laminada a
frio. |

Todas as métrizes de metal em formato de placa podem ser
construidas do material laminado. Alternativamente, algumas das matrizes
de metal em formato de placa podem ser construidas do material sinteriza-
do.
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Ao usar o material laminado como as matrizes de metal em for-
mato de placa, o material laminado tem uma densidade préxima de uma
densidade limite tedrica. Sendo assim, o segmento que usa o material lami-

nado como cada uma das matrizes de metal, exibe excelente propriedades

' mecénicas, em comparagdo com o segmento produzido por meio de com-

pactacao e sinterizagao de uma matriz de pd de metal.
| Disposi¢do de Particulas de diamante e Empilhamento de Matri--
zes de Metal em Formato de placa
Em um método para a fabricacdo do segmento, de acordo com
uma modalidade da invencao, conforme € mostrado na Figura 8, particulas
de diamante 6011 sao dispostas de modo a formarem uma camada de parti-

culas de diamante 601 sobre uma primeira matriz de metal macio 602 entre

~ as matrizes de metal macio em formato de placa preparadas conforme des-

crito acima e entdo, uma segunda matriz de metal macio 602' é empilhada

sobre a mesma.

A Ent&o, uma primeira matriz dé metal duro 603, entre as matrizes
de metal duro em formato de placa, € empilhada sobre a matriz de metal
macio 602' e uma terceira matriz de metal macio 602" é empilhada sobre a
primeira matriz de metal duro 603. ,

Outras particulas de diamante 6011 sdo dispostas para formar
uma outra camada de particulas de diamahte 601 sobre a terceira matriz de
metal macio 602" e uma quarta matriz de metal macio 602" é empilhada So-
bre a outra camada de particulas de diamante 601.

As etapas acima séo preparadas para proporcionarem uma pilha
tendo uma espessura desejada.

Desta maneira, um segmento, conforme € mostrado na Figura 3,
pode éer obtido. _

Em um método para a fabricagcdo do segmento, de acordo com
uma outra modalidade da invengao, conforme é mostrado na Figura 9, parti-
culas de diamante 7011 'sdo dispostas de modo a formarem uma camada de
particulas de diamante 701 sobre uma primeira matriz de metal macio 702

entre as matrizes de metal macio em formato de placa preparadas conforme
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descrito acima, e entdo, uma primeira matriz de metal duro 703 e uma se-
gunda matriz de metal macio 702" sdo sequencialmente empilhadas sobre
ela.

Entao, outras particulas de diamante 7011 sao dispostas para

formarem uma outra camada de particulas de diamante 701 sobre a segun-

da matriz de metal macio 702' e entdo uma segunda matriz de metal duro
703; e uma terceira matriz de metal macio 702" sao sequencialmente empi-
lhadas. Estas etapas sao repetidas de modo a proporcionarem uma pilha
tendo uma espessura desejada. |
Desta maneira, quando a matriz de metal macio 702, 702' ou-

702" tem uma espessura maior do que a matriz de metal duro 703 ou 703!,

um segmento, conforme é mostrado na Figura 5, pode ser obtido e quando a

matriz de metal macio 702, 702' ou 702" tem uma espessura menor do que a
matriz de metal duro 703 ou 703', um segmento, conforme mostrado na Fi-
gura 6, pode ser obtido.

Em um método para a fabricagéo do segmento, de acordo ainda
com uma outra modalidade da inveng¢éo, conforme € mostrado na Figura 10,
as particulas de diamante 8011 sao dispostas de modo a formarem. uma
camada de particulas de diamante 801 sobre uma primeira matriz de'metél
macio 802 entre as matrizes de metal macio em formato de placa prepara-
das conforme descrito acima e entdo, uma primeira matriz de metal duro 803
€ empilhada sobre a mesma, seguida pela disposigéo de outras particulas

de diaménte 8011 para formarem uma outra camada de particulas de dia-

"~ mante 801.

Entao, uma segunda matriz de metal macio 802" é empilhada so-

bre a outra camada de particulas de diamante 801, seguida pela disposicdo

-de outras particulas de diamante 8011 para formarem ainda uma outra ca-

mada de partlculas de diamante 801 e empilhamento de uma segunda ma-
triz de metal duro 803" sobre a mesma. Estas etapas sao repetldas para pro-
porcionarem uma pilha tendo uma espessura desejada.

Desta maneira, um segmento, conforme é mostrado na Figura 7,
pode ser obtido.
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Um exemplo de um método para dispor as particulas de diaman-
te sobre a matriz de metal em formato de placa, conforme descrito acima,
sera descrito, conforme a seguir.

Primeiro, adesivos tipo spray séo aplicados sobre uma base de

" metal cortada de modo a ter o formato do segmento e entdo um gabarito de

metal perfurado por um laser de quo a ter orificios uniformemente espaca-
dos entre si, é colocado sobre os adesivos tipo spray, seguido pela disper--
sdo de finas particulas de diamante sobre si. -

Neste momento, a dispersao das finas particulas de diamante é

realizada de tal modo que cada um dos orificios formados sobre o gabarito

de metal tem que receber uma particula de diamante.

Separando-se o gabarito de metal dali, a base de metal com as
particulas de diamante uniformemente dispostas sobre si é obtida.

As particulas de diamante podem ser dispostas sobre a matriz de

‘metal em formato de placa colocando-se a base de metal, tendo as particu-

las de diamante uniformemente dispostas sobre ela, conforme descrito aci-
ma, sobre uma das matrizes de metal em formato de placa.

Quanto a um outro método de disposicao das particulas-de dia-
mante, pode ser sugerido um método de dispor as particulas de diamante
usando uma fita que tenha uma propriedade adesiva.

Aquecimento e Compresséo da Pilha

O laminado € aquecido e comprimido de tal modo que 6s compo-
nentes que constituem o Iamivnado sao combinados entre si, proporcionando
assim o'segmento.

Ao contrario do compacto de pd, como a matriz de metal em for-
mato de placa tem densidade relativa de 100%, 0 aquecimento e a compres-

s80 sao realizados para combinar as matrizes de metal em formato de pla-

Assim, ndo € necessario ter as mesmas condicoes da sinteriza-
cdo geral. '
Combinar o suprimento de energia de pressdo e temperatura

permite que os elementos de metal na superficie da matriz de metal em for-
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mato de placa em uma camada se combinem com 0s elementos de metal na
superficie da matriz de metal em formato de placa em diferentes camadas.
Geralmente, a sinterizacao é realizada a uma temperatura de 700 ~ 1.000°C

e uma pressao de 350 kg/cm? por 5 minutos e, de acordo com a invengao, a

combinag¢ao das matrizes de metal em formato de placa é realizada sob es-

tas condicoes.
| As condi¢des para combinar as matrizes de metal em formato de
placa sdo variadas de acordo ndo apenas com o tipo de matriz de metal em
formato de placa mas também com as condicdes de superficie da matriz de
metal. | | |
_ Ao usar o material laminado como a matriz de metal em formato
de placa, como uma temperatura de fusdo do materiél Iaminadové reduzida e
a superficie da matriz de metal em formato de placa estéd limpa, sem uma
pelicula de éxido ou substancias estranhas, a combinagao de temperatura e
pressao é reduzida e o tempo para a combustivel é reduzido.
Quando as camadas das pafticulas de diamante sao inseridas

entre as matrizes de metal em formato de placa, uma parte de cada particula

~ de diamante é presa nas matrizes de metal em formato de placa durante o

processo de combinacgao.

Ao usar o material laminado como a matriz de metal, a pressao
de combinacédo € determinada dependendo do limite de elasticidade da ma-
triz de metal em formato de placa a uma alta temperatura.

Por exemplo, conforme a temperatura de combinagéo é aumen-

“tada, o limite de elasticidade da matriz de metal em formato de placa € dimi-

nuido, fazendo com que a pressao de combinagao seja reduzida em propor-
¢ao inversa a temperatura de combinacgao.

Como diferentes tipos de matrizes de metal em formato de placa
tém diferentes pbntos de fusao, eles tém diferentes limites de elasticidade a
uma alta temperatura. | _ |

E possivel ajustar a posicao das particulas de diémante ajustan-
do-se uma temperatura de sinterizacdo usando tal propriedade.

Por exemplo, ao usar uma matriz de metal em formato de placa
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- relativamente macia tendo um baixo ponto de fusdo, as particulas de dia-

mante sdo deslocadas na diregdo da matriz de metal macio em formato de
placa em uma dire¢ao da espessura, em oposi¢é@o a serem direcionadas pa-

ra a matriz de metal relativamente duro em formato de placa que tem um atto

"ponto dé fuséo.

Ao usar a placa de ago laminada a quente ou a placa de aco la-

minada a frio como as matrizes de metal em formato de placa, o limite de

elasticidade da placa de ac¢o é continuamente reduzido em propor¢ao inver-
sa a temperatura. Finalmente, o limite de elasticidade da placa de aco a
500°C ¢ reduzido a cerca da metade do limite de elasticidade a temperatura
ambiente e a maioria das placas de aco tem um limite de elasticidade de 50
N/mm? a 800°C. | | |

De acordo com o eXperimento, descobriu-se que a uma tempera-

tura de 800°C ou mais, as particulas de diamante foram suficientemente

presas nas matrizes de metal em formato de placa a uma pressao de 350

_kg/cm"’, que é uma pressao geral para sinterizagao.

Se a matriz de metal relativamente macio em formato de placa ti-
ver uma espessura menor do que aquela das particulas de diamante, a ma-
triz de metal macio em formato de placa é deslocada na dire¢@o da matriz de
metal relativamente duro em formato de placa em um estado de circundar as
particulas de diamante devido a sua alta ductilidade a alta temperatura. Nes-
tes casos, os segmentos s@o formados conforme mostrado nas Figuras 3,4
eb. - ‘ |

De acordo com a inveng&o, uma ferramenta de corte tendo os
segmentos fabricados pelo método, conforme descrito acima, é proporcioha-
do.

Aplicabilidade Industrial

Conforme ficou aparente a partir da descrigdo acima, de acordo
com a presente invenc¢ao, existem efeitos vantajosos pelo fato de que, como
as matrizes de metal em formato de placa sdo usadas ao'invés das matrizes
pulverizadas quando da fabricacao do segmento de corte, os custos de fa-

bricagao séo reduzidos, o que resulta em custos reduzidos do produto e os
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processos de mistura, granulacéo e formag@o das matrizes de metal sdo
omitidos, simplificando assim o processo de fabricacéo e, deste modo, me-
lhorando notavelmente a produtividade.

Adicionalmente, existem efeitos vantajosos pelo fato de que, co-

mo as matrizes de metal em formato de placa sdao usadas ao invés das ma-

trizes pulverizadas quando da fabricagdo do segmento, as particulas de 'di-
aménte podem ser distribuidas uniformemente, proporcionando assiAm um
segmento que tem excelente capacidade de corte e periodo de vida.
~ Deve-se entender que as modalidades e os desenhos anexos fo-
ram descritos com fins ilustrativos e a presente invengéo esta limitada ape--
nas pelas reivindicagdes a seguir. ' -
Adicionalmente, aqueles que séo versados na técnica irdo apre-
ciar que diversas ’modificégées, adicOes e substituicbes sao permitidas sem
que se afaste do escopo e espirito da invengdo, de acordo com as reivindi-

cacdes anexas.
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REIVINDICAGOES |
1. Segmento de corte, compreendendo:
uma pluralidade de camadas, cada compreendendo camadas de

particulas de diamante e dois tipos de camadas de matriz de metal em for-

' mato de placa tendo diferentes ductilidades, erh que os dois tipos de cama-

d_as de matriz de métal em .formatq de placa sao dispostas perpendicular-
mente' a uma superficie de corte a0 mesmo tempo em que sdo paralelas a
uma direcao de corte e sdo empilhadas, alternadamente, em perpendicular a
direcao de corte, e

em que cada camada de particulas de diamante tem particulas

de diamante circundadas pela camada de matriz de metal tendo ductilidade

relativamente alta entre as camadas de matriz de metal e posicionadas em

-~ uma fileira de particulas de diamante sobre a superficie de corte.

2. Segmento, de acordo com a reivindicagao 1, em que as cama-

das de matriz de metal em formato de placa sao construidas de um material

selecionado a partir do grupo que consiste em ago, ligas de aluminio, ligas
de niquel de baixo ponto de fuséo, ligas de cobre, ligas de prata e latao.

3. Segmento, de acordo com a reivindicacdo 2, em que as cama-
das de matriz de metal em formato de placa compreendem pelo menos uma
camada de matriz de metal duro em formato de placa e pelo menos uma
camada de matriz de metal macio em formato de placa, sendo que a cama-
da de matriz de metal duro em formato de placa € construida de a¢o e a ca-
mada de matriz de metal macio em formato de placa é construida de um ma-
terial selecionado a partir do grupo que consiste em ligas de aluminio, ligas
de niquel de baixo ponto de fusao, ligas de cobre, ligas de prata e latao. |

4. Segmento, de acordo com qualquer uma das reivindicacoes 1
a3, erh que as camadas de matriz de metal em formato de placa sdo cons-
truidas de um material laminado, um material sinterizado ou uma combina-
¢ao de um material laminado e um material sinterizado.

5. Segmento, de acordo com a reivindicagao 4, em que as cama-
das de matriz de metal em formato de placa sao construidas de um material

laminado.
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6. Segmento, de acordo com a reivindicagéo 5, em que o material
laminado é uma placa de ago laminada a quente ou uma placa de aco lami-
nada a frio.

7. Segmento de corte, compreendendo:

uma pluralidade de camadas, cada compreendendo camadas de

particulas de diamante e dois tipos de camadas de matriz de metal em for-

mato de placa compreendendo pelo menos uma camada de matriz de metal
macio tendo ductilidade relativamente alta e pelo menos uma camada de
matriz de metal duro tendo ductilidade relativamente baixa,

em que os dois tipos de camadas de matriz de metal em formato-
de placa sao dispostas perpendlcularmente a uma superflc:le de corte ao
mesmo tempo em que sao paralelas a uma direcéo de corte e sao empilha-
das alternadamente em perpendicular a dire¢édo de corte, e

em que cada camada de particulas de diamante tem particulas
de diamante, sendo que uma parte de cada particula de diamante eSté loca-
lizada na camada de matriz de metal macio e a outra parte de cada particula

de diamante esta localizada na camada de matriz de metal duro, sendo que

~ as particulas de diamante sao posicionadas em uma fileira de particulas de

diamante sobre a superficie de corte.

8. Segmento, de acordo com a reivindicagéo. 7, em que a parte
de cada particula de diamante de uma camada de particulas de diamante
esta localizada em cada camada de matriz de metal.

9. Segmento, de acordo com a reivindicagdo 8, em que a camada

 de matriz de metal macio tem uma espessura maior do que aquela da ca- -

mada de matriz de metal duro.

10. Ségmento’, de acordo com a reivindicacdo 8, em que a cama-
da de matriz de metal macio tem uma espessura menor do que aquela da
camada de matriz de metal duro.

11. Segmentb, de acordo com a reivindicagéo 7, em que a parte
de cada particula de diamante de duas camadas de partl’CuIas de diamante
esta localizada em cada camada de matriz de metal.

12. Segmento, de acordo com qualquer uma das reivindicagc”)e‘s 7
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a 11, em que as camadas de matriz de metal em formato de placa sao cons-
truidas de um material selecionado a partir do grupo que consiste em aco,

ligas de aluminio, iigas de niquel de baixo ponto de fusao, ligas de cobre,

ligas de prata e latao.

~ 13. Segmento, de acordo com a reivindicagdo 12, em que a ca-

mada de matriz de metal duro em fqrmat‘o de pl'aca € construida de aco é a

camada de matriz de metal macio em formatb de placa € construida de um

material selecionado a partir do grupo que consiste em ligas de aluminio,

ligas de niquel de baixo ponto de fusdo, ligas de cobre, ligas de prata e la-
tao,. _ |

14. Segmento, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes 7

a 11, em que as camadas de matriz de metal em formato de placa sédo cons-

~ truidas de um material laminado, um material sinterizado ou uma combina-

_¢cao de um material laminado e um material sinterizado.

15. Segmento, de acordo com a reivindicagdo 12, em que as ca-
madas de matriz de metal em formato de placa sao construidas de um mate-
rial laminado, um material sinterizado ou uma combinagdo de um material
laminado e um material sinterizado.

| 16. Segmento, de acordo com a reivindicacdo 14, em que as ca-
madas de matriz de metal em formato de placa sao construidas de um mate-
rial laminado. |

17. Segmento, de acordo com a reivindicagao 15, em qUe as ca-
madas de matriz de metal em formato de placa séao construidas de um mate-
rial laminado.

18. Segmento, de acordo com a reivindicagao 16 ou 17, em que o
material laminado é uma placa de a¢o laminada a quente ou uma placa de
aco laminada a frio. _ '

19. Método para a fabricagdo de um segmento de corte, compre-

“endendo as etapas de:

preparar dois tipos de matrizes de metal em formato de placa
compreendendo as matrizes de metal macio em formato de placa tendo duc-

tilidade relativamente alta e matrizes de metal duro em formato de placa ten-
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de diamant_e;

do ductilidade relativamente baixa; _
dispor particulas de diamante sobre uma primeira matriz de metal
macio entre as matrizes de metal macio em formato de placa tal que as par-

ticulas de diamante sejam posicionadas em uma fileira de particulas de dia-

mante sobre uma superficie de corte;

empilhar uma segunda matriz de metal macio sobre as particulas

empilhar uma primeira matriz de metal duro entre as matrizes de
metal duro em formato de placa sobre a segunda matriz de metal macio;

empilhar uma terceira matriz de metal macio sobre a primeira ma--
triz de metal duro, seguida pela disposicéo de outras particulas de diamante
sobre a terceira matriz de metal macio tal que as dutras partiéulas de dia-
mante sejam posit:ionadaé em uma fileira de particulas de diamante sobre a
superficie de corte, empilhar uma quarta matriz de metal macio sobre as par-
ticulas de diamante e empilhar uma segunda matriz de metal duro Sobre a
quarta matriz de metal macio; |

repetir as etapas acima para preparar uma pilha tendo uma es-

~ pessura desejada; e

~aquecer e comprimir a pilha tal que os componentes que a Consti'-

tuem sejam combinados. o
20. Método, de acordo com a reivindicagdo 19, em que as matri-
zes de metal em formato de placa sdo construidas de um material selecio-

nado a pértir do grupo que consiste em ago, ligas de aluminio, ligas de ni-

- quel de baixo ponto de fusao, ligas de cobre, ligas de prata e latao.

21. Método, de acordo com a reivindicacao 20, em que as matri-

zes de metal duro em formato de placa sdo construidas de aco e as matrizes

-de metal macio em formato de placa sdo construidas de um material sele-

cionado a partir do grupo que consiste em ligas de aluminio, ligas de niquel
de baixo ponto de fuséio; ligas de cobre, ligas de prata e 'Iatéo.

22. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 19
a 21, em que as matrizes de metal em formato de placa sao construidas de

um material laminado, um material sinterizado ou uma combinagdo do mate-
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- rial laminado e do material sinterizado.

23. Método, de acordo com a reivindicagdo 22, em que as matri-
zes de metal em formato de placa sao construidas de material laminado.

24. Método, 'de acordo com a reivindicagéo 23, em que 0 ma’teriél

‘laminado é uma placa de ago laminada a quente ou uma placa de ago lami-

nada a frio.
| 25. Método para a fabncagao de um segmento de corte, compre-

endendo as etapas de:

preparar dois tipos de matrizes de metal em formato de placa .
compreendendo as matrizes de me_fal macio em formato de placa tendo duc-
tilidade relativamente alta e matrizes de metél duro em formato de placa ten-
do ductilidade relativamente baixa; ,

dispor particulas de dlamante sobre uma primeira matrlz de metal

duro entre as matrizes de metal duro em formato de placa tal que as particu-

las de diamante sejam posicionadas em uma fileira de particulas de diaman-

te-sobre uma superficie de corte;
empilhar uma primeira matriz de metal macio entre as matrizes
de metal macio em formato de placa sobre as particulas de diamante;

. empilhar uma segunda matriz de metal duro sobre a primeira ma-
triz de metal macio, seguido pela disposi¢ao de outras particulas de diaman-
te sobre a segunda matriz de metal duro tal qué as outras particulas de dia-
mante sejam posicionadas em uma fileira de particulas de diamanfe sobre a
superficie de corte, e empilhar uma segunda matriz de metal macio sobre as
particulas de diamante; '

repetir as etapas acima para preparar uma pilha tendo uma es-
pessura desejada; e

| aquecer e comprimir a pilha tal que os componentes que a consti-

tuem sejam combinados. |

26. Método, de acordo com a reivindicacao 25, em que cada ca-
mada de matriz de metal macio em formato de placa da pilha tem uma es-
pessura maior do que aquela da camada de matriz de metal duro em forma-
to de placa da pilha. |
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27. Método, de acordo com a reivindicagdo 25, em que cada ca-
mada de matriz de metal rhacib em formato de placa da pilha tem uma es-
pessura menor do que aquela de cada camada de matriz de metal duro em .
formato de placa da pilha. o

28. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 25

a 27, em que as matrizes de metal em formato de placa sao construidas de

um material selecionado a partir do grupo que consiste em aco, ligas de a-

luminio, ligas de niquel de baixo ponto de fus3o, ligas de cobre, ligas de pra-
ta e latao. _ |
- 29. Método, de acordo com a reivindicagao 28, em que as matri-
zes de metal duro em formato de placa sao construidas de acoe a.'s‘matrizes
de metal macio em formato de placa sao construidas de um material sele-
cionado a partir do grupo'que consiste em ligas de aluminio, ligas de niquel
de baixo ponto de fusio, ligas de cobre, ligas de prata e latdo.
30. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 25
a 27, em que as matrizes de metal em formato de placa sdo construidas de

um material laminado, um material sinterizado ou uma combinagédo de um

- material laminado e um material sinterizado.

31. Método, de acordo com a reivindicagao 28, em que as 'matriv-
zes de metal em formato de placa sdo construidas de um material laminado,
um material sinterizado ou uma combinacdo de um material laminado e um
material sinterizado. |

32. Método, de acordo com a reivindicacdo 30, em que as matri-

- zes de metal em formato de placa sdo construidas de um material laminado.

33. Método, de acordo com a reivindicacdo 31, em que as matri-
zes de metal em formato de placa sao construidas de um material laminado.

34. Método, de acordo com a reivindicacao 32 ou 33, em que 0
material laminado é uma placa de aco laminada a quente ou uma placa de
aco laminada a frio. | |

35. Método de fabricagao de um segmento de corte, compreen-
dendo as etapas de:

preparar dois tipos de matrizes de metal em formato de placa
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do ductilidade relativamente baixa;

dispor partl'cvulas de diamante sobre uma primeira matriz de metal

" duro entre as matrizes de metal duro em formato de placa tal que as particu-

las de diamante sejam posicionada;em uma fileira de particulas de diaman-
te sobre uma superficie de corte; ’ _
empilhar uma primeira matriz de metal macio entre as matrizes
de metal macio em formato de placa sobre as particulas de diamante;
' dispor outras partl’culasv de diamante sobre a primeira matriz de
metal macio tal que as outras particulas de di’amante sejam posicionadas em

uma fileira de particulas de diamante sobre a superficie de corte, seguido de

- empilhamento de uma segunda matriz de metal duro sobre as particulas de
‘diamante, dispondo outras particulas de diamante sobre a segunda matriz

de metal duro tal que as outras particulas de diamante sejam posicionadas

em uma fileira de particulas de diamante sobre a superficie de corte e empi-
Ihar uma terceira matriz de metal macio sobre as outras particulas de dia-
mante; ’

N repetir as etapas acima para preparar uma pitha tendo uma es-
pessura desejada; e _

aquecer e comprimir a pilha_ tal que os componentes que consti-
tuem a pilha sejam combinados. ,

36. Método, de acordo com a reivindicagdo 35, em que as matri-
zes de metal em formato de placa sao construidas de um material selecio-
nado a partir do grupo que consiste em ago, ligas de aluminio, ligas de ni-
quel de baixo ponto de fusdo, ligas de cobre, ligas de prata e latao.

37. Método, de acordo com a reivindicagao 36, em que as matri-
zes de metal duro em formato de placa sao construidas de ago e as matrizes
de metal macio em formato de placa sao construidas de um material sele-
cionado a partir do grupo que consiste em ligas de aluminio, ligas de niquel
de baixo ponto de fuséo, ligas de cobre, ligas de prata e latao.

38. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicages 35
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a 37, em que as matrizes de metal em formato de placa séo construidas de
um material laminado, de um material sinterizado ou de uma combinagdo de
um material laminado e de um material sinterizado.

39. Método, de acordo com a reivindicagao 38, em que as matri-

zes de metal em formato de placa sao construidas de um material laminado.

40. Método, de acordo com a reivindicagao 39, em que 0 material

laminado é uma placa de a¢o laminada a quente ou uma placa de ago lami-

nada a frio. |
~ 41. Ferramenta de corte compreendendo 0 segmento de corte

como definido em qualquer uma das reivindicagoes 1 a 18. |
42. Segmento de corte preparado de acordo com 0 metodo como

deflmdo em qualquer uma das relvmdlcagoes 19 a 40.
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RESUMO.
Patente de Invengdo: "SEGMENTO DE CORTE, METODO PARA A FA-
BRICAGAO DE SEGMENTO DE CORTE, E FERRAMENTA DE CORTE

COMPREENDENDO O MESMO".

A presente invencao refere-se a um ,se_gmehto de corte para uma
ferramenta de cdrte usada para cortar ou perfurar pegas de trabalho quebra-
dicas, tais como pedra, tijolo, concreto e asfalto, descreve-se um método
para a fabricagdo do segmento e uma ferramenta de corte que compreende
o segmento. O segmento compreende camadas de partl’culas'de diamante e
dois tipos de camadas de matriz .d'e metal em formato de placa, compreen-

dendo camadas de matriz de metal macio e .duro dotadas de ductilidade dife-

rentes. As camadas de matriz de metal em formato de placa sdo dispostas
perpendiculares a superficie de corte, na medida em que sdo paralelas a

“uma dire¢éo de corte, e sdo empilhas perpendiculares a diregdo de corte. As
camadas de particulas de diamante sao dispostas de maneira adequada

mas camadas de matriz de metal macio e duro em formato de placa. O seg-

‘mento_e a ferramenta de corte que compreendem o mesmo, possuem uma

excelente habilidade de corte, e o processo de fabricagio do mesmo pode
ser simplificado, dessa forma, possibilitando, notavelmente, a produtividade.
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