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UNA HERRAMIENTA DE CORTE PARA UN DISPOSITIVO DE CORTE DE
CERAMICA, UN SOPORTE DE MANGO DE RUEDA DE CORTE, UN CONJUNTO DE
CORTE Y UN DISPOSITIVO DE CORTE DE CERAMICA

Campo técnico

La presente invencion se refiere, en un primer aspecto, a una herramienta de corte
para un dispositivo de corte de cerdmica, que comprende un mango de rueda de corte
gue tiene un contorno exterior que combina superficies con diferentes formas
geomeétricas dispuestas entre si para proporcionar, entre otros beneficios, una fijacion
firme del mango de rueda de corte en un orificio pasante de un soporte del dispositivo de
corte de ceramica y un elevado paralelismo de corte.

Un segundo aspecto de la invencion se refiere a un soporte de mango de rueda
de corte que comprende la herramienta de corte del primer aspecto de la invencion.

Un tercer aspecto de la invencion se refiere a un conjunto de corte que comprende
la herramienta de corte del primer aspecto y el soporte de mango de rueda de corte del
segundo aspecto de la invencion.

Un cuarto aspecto de la invencion se refiere a un dispositivo de corte de ceramica

gue comprende el conjunto de corte del tercer aspecto de la invencién.

Estado de la técnica

Los dispositivos de corte de ceramica manuales generalmente se construyen a
partir de una base para posicionar con precision una pieza de ceramica a cortar, donde
el ancho y la longitud se pueden ajustar sobre esa base, y comprenden un doble riel o
barras longitudinales paralelas que permiten el desplazamiento guiado de un cabezal
pivotante que contiene un portaherramientas que sostiene una herramienta de corte,
también con un posicionamiento ajustable, que comprende un mango y una rueda de
corte montada en un extremo del mismo y fabricada de un metal duro.

Dichos dispositivos manuales, a diferencia de los dispositivos eléctricos, no
producen la seccion de la pieza de ceramica, sino que producen solamente una linea de
corte o ranura de corte de poca profundidad, similar al corte de vidrio, en el que el
operador ha de aplicar un esfuerzo de ruptura para separar las partes deseadas, justo
por encima de la ranura de corte que evita la aparicion de virutas en la superficie de los
bordes de la pieza de ceramica.

La técnica de corte requiere que el operador determine las lineas cartesianas que
desea seguir para el corte, y que defina estos valores en sincronia con la posicion de la

rueda de corte, deslizandola con una cierta presion a lo largo de toda la linea de corte.
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Para ello, es necesario que el cabezal pivotante que sujeta el conjunto de rueda
de corte, pueda inclinarse en tal grado, en ambas direcciones, de tal forma que el mango
de rueda de corte se pueda mover dentro de un orificio pasante del soporte en ambas
direcciones con el proposito de no tocar la pieza de cerdmica, para la operacion de
introduccioén/extraccion, o para aproximarse a la pieza de ceramica para la operaciéon de
corte.

Los dispositivos de corte manual para materiales ceramicos, tales como baldosas
y suelos, que utilizan una rueda de corte de carburo, presentan algunos inconvenientes
en cuanto a la colocacién correcta de la rueda de corte y, por lo tanto, del mango de rueda
de corte.

Algunos de los elementos de corte de la técnica anterior comprenden una
herramienta de corte de ceramica con un mango semicilindrico, mientras que a lo largo
de su longitud tienen una cara achaflanada plana y debajo de la rueda de corte, el mango
se inserta y se ajusta en su altura en el orificio pasante del soporte del mango. El
posicionamiento de dicho mango en el soporte de mango no es muy facil ni rapido, ya
gue una vez introducido en el orificio pasante debe girarse hasta que la cara achaflanada
guede orientada hacia el extremo con fileteado de rosca de la palanca de accionamiento
del dispositivo de corte de ceramica, y ain mas importante, la fijacion del mango al
soporte de mango no es muy firme, ya que la cara externa circular del mismo puede
deslizarse a lo largo de la cara interna del orificio pasante del soporte, incluso si el
extremo con fileteado de rosca de la palanca de accionamiento esta presionando
firmemente la cara achaflanada del mango, ya que la fuerza ejercida durante la operacion
de corte es de una magnitud muy alta y, con el uso, provoca una desviacion axial del
mango provocando asi una falta de paralelismo entre el plano de rotacion y la linea de
corte.

Esa falta de paralelismo compromete la eficiencia de corte, ya que puede astillar
la superficie de ruptura y también acortar la vida del elemento de corte, teniendo en
cuenta que el coste del recubrimiento de ceramica es muy alto. El acortamiento de la vida
util del elemento de corte tampoco es un factor deseable, ya que dichos dispositivos de
corte tienen un coste sustancial.

Se han descrito diferentes perfiles para el mango de rueda de corte en algun
documento de patente, que podrian proporcionar soluciones parciales respectivas a los
problemas mencionados anteriormente.

Uno de dichos perfiles de mango se describe en el documento US7013785B2,
donde el perfil es todavia semicilindrico con una cara achaflanada, pero con tres rebajes

de extensién longitudinal que se extienden sustancialmente por toda la longitud del
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mango, cuyo proposito es reducir la frecuencia de vibracion durante el ranurado de la
pieza de cerdmica. Aunque dicho perfil de mango, cuando el mango se inserta en un
orificio pasante con un perfil interno correspondiente, mejora el posicionamiento y la
fijacion del mango mencionados anteriormente, la distribucion de esfuerzo mecénico a
través de los tres rebajes y a través de los tres rebajes correspondientes del soporte de
mango a través del orificio pasante hace que, con el uso, se produzca algo de desgaste
causando algunos huecos entre las caras externas del mango y las caras internas del
orificio pasante, lo que provoca la desviacion axial del mango citada anteriormente y, por
lo tanto, la falta de paralelismo entre el plano de rotacion y la linea de corte.

Por lo tanto, la geometria para el mango propuesta en el documento
US7013785B2 no es muy adecuada para superar los problemas mencionados
anteriormente, seguramente porgue esa no era la intencion de los inventores de dicho
mango, ya que la intencién real era reducir una frecuencia de vibracién durante el
ranurado.

Se muestra un perfil de mango de rueda de corte diferente en el Disefio de la
Comunidad Europea EM700000002200105-0001 y en el disefio mexicano
MX702013000002715-0001, este ultimo reivindicando la prioridad del primero. Dicho
perfil de mango es un perfil ortogonal que tiene un rebaje longitudinal que se extiende
sobre la longitud del mango y se dispone en una de las ocho caras del perfil,
particularmente en una cara que esta en un plano ortogonal al plano de rotacion de la
rueda de corte.

Dos de las caras planas del perfil mostrado en dichos disefios son paralelas entre
si y al plano de rotacion de la rueda de corte, aunque ninguno de los extremos
transversales de dichas caras paralelas se apoya en ninguna otra porcion del mango, es
decir, ninguna parte del perfil de mango se extiende mas alla de cada una de dichas caras
paralelas en una direccion ortogonal a dichas caras paralelas. No se incluyen porciones
curvadas en el perfil de mango mostrado en dichos disefios.

Tal perfil carece de los beneficios proporcionados por las porciones curvadas, es
decir, de una mejor distribucién de la tensién mecanica, mientras que tampoco constituye
una solucion éptima a los problemas mencionados anteriormente relacionados con la
desviacion axial del mangoy, por lo tanto, la falta de paralelismo entre el plano de rotacion
y la linea de corte, ya que el perfil ortogonal, con el uso, se puede desgastar y, por lo
tanto, redondearse ligeramente.

Por lo tanto, es necesario proporcionar una alternativa al estado de la técnica que

cubra las lagunas halladas en el mismo, particularmente las asociadas a los perfiles
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existentes del mango de rueda de corte, con respecto a la desviacion axial de los mismos

y el paralelismo entre el plano de rotacién y la linea de corte.

Descripcion de la invencién

Con este fin, la presente invencién se refiere, en un primer aspecto, a una
herramienta de corte para un dispositivo de corte de ceramica, comprendiendo dicha
herramienta de corte, como se conoce a partir de los disefios europeos y mexicanos
indicados anteriormente:

- un mango de rueda de corte que tiene, a lo largo de al menos la mitad de su
longitud, preferiblemente a lo largo de la mayor parte de su longitud, una seccion
transversal uniforme con un contorno exterior que incluye puntos dispuestos siguiendo
dos filas rectas opuestas; y

- una rueda de corte montada en un extremo del mango de la rueda de corte para
girar en un plano de rotacion, siendo dicho plano de rotacion paralelo o sustancialmente
paralelo a ambas de dichas dos filas rectas opuestas.

Contrariamente a los conjuntos de corte conocidos, particularmente al contrario
del que comprende un mango de rueda de corte con el perfil ortogonal descrito en los
disefios mencionados anteriormente, en la herramienta de corte del primer aspecto de la
presente invencion, de una manera caracteristica, el contorno exterior de la seccion
transversal uniforme del mango de rueda de corte también incluye puntos dispuestos
siguiendo al menos un segmento de linea curvada del borde de un circulo que encierra
un area en la que se encuentran dichas filas rectas opuestas.

Para una realizacion, el contorno exterior de la seccién transversal uniforme del
mango de rueda de corte incluye puntos dispuestos siguiendo dos segmentos de linea
curvada del borde de dicho circulo.

Para otra realizacion, los dos segmentos de linea curvada y/o las dos filas rectas
opuestas se disponen simétricamente con respecto a una linea de simetria paralela a las
filas rectas opuestas.

De acuerdo con otra realizacion de la herramienta de corte del primer aspecto de
la invencion, el contorno exterior de la seccion transversal uniforme del mango de rueda
de corte también incluye puntos dispuestos siguiendo al menos un segmento de linea
recta, que, para una variante de dicha realizacion, es ortogonal a las dos filas rectas
opuestas y/o une los primeros extremos respectivos de las dos filas rectas opuestas.

Preferiblemente, unos primeros extremos de los segmentos de linea curvada se
unen respectivamente a unos segundos extremos de las filas rectas opuestas a través

de unos respectivos segmentos de linea recta inclinada de unién que estan inclinados
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con respecto a las filas rectas opuestas, y unos segundos extremos de los segmentos de
linea curvada estan unidos por un segmento rebajado respectivo que se encuentra en el
area encerrada por el circulo.

Para unarealizacion de la herramienta de corte del primer aspecto de la invencion,
los puntos dispuestos siguiendo cada una de las dos filas rectas opuestas estan unidos
solamente a través de puntos que también siguen la fila recta respectiva, formando asi
un segmento de linea recta. Por lo tanto, el mango de rueda de corte tiene, a lo largo de
la longitud del mismo que tiene la seccion transversal uniforme mencionada
anteriormente, dos superficies planas externas opuestas respectivas, cada una
incluyendo una pluralidad de dichos segmentos de linea recta apilados uno sobre el otro.

Para una realizacion alternativa, los puntos dispuestos siguiendo cada una de las
dos filas rectas opuestas estan unidos a través de puntos que no siguen la respectiva fila
recta pero que se disponen de manera que el perfil medio de los puntos que siguen la fila
recta y de los que unen dichos puntos es una trayectoria sustancialmente recta, de tal
forma que la porcién del contorno exterior de la seccion transversal uniforme que incluye
la fila recta es una linea que no es recta pero que sigue una trayectoria recta. En otras
palabras, dicha "linea no recta" es una linea con irregularidades topograficas (rugosa,
ondulada, con relieve, bordeada, etc.) que sigue una trayectoria sustancialmente recta.
Por lo tanto, el mango de rueda de corte tiene, a lo largo de la longitud del mismo que
tiene la seccion transversal uniforme mencionada anteriormente, dos superficies externas
opuestas respectivas que tienen dichas irregularidades topograficas, cada una
incluyendo una pluralidad de dichas lineas no rectas apiladas una sobre otra. Dichas
irregularidades topogréficas proporcionan un mejor acoplamiento por friccion con la cara
interna correspondiente del contorno del orificio pasante del soporte de mango de rueda
de corte en el que se ha de montar el mango de rueda de corte.

Generalmente, el extremo del mango de rueda de corte en el que estd montada
la rueda de corte es un extremo en forma de horquilla que tiene dos patas paralelas con
respectivos orificios pasantes opuestos alineados entre si y atravesados por un eje que
soporta la rueda de corte de tal forma que la rueda de corte pueda girar libremente sobre
el eje en dicho plano de rotacion.

Para hacer que dichos orificios pasantes opuestos se alineen con una alta
precision, mayor que la lograda con los mangos de rueda de corte convencionales, se
proporciona un nuevo proceso que comprende taladrar secuencialmente ambos orificios
durante la misma etapa de perforacién mientras se sujeta firmemente el mango de rueda
de corte sujetando por pinzado el mismo por las dos superficies externas opuestas

respectivas (que son planas o con irregularidades topograficas, dependiendo de la
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realizacién), que son paralelas o sustancialmente paralelas entre si, de tal forma que la
ortogonalidad del eje de rotacion, es decir, del eje de alineacion de los orificios pasantes
opuestos, se garantiza, lo que asegura el paralelismo de la linea de corte con el
desplazamiento guiado de un soporte sobre el que estd montado el mango de rueda de
corte, durante la operacion de corte de ceramica.

Dicha sujecién por pinzado se realiza con una abrazadera que tiene dos dedos
opuestos y relativamente moviles, y preferiblemente apoyando los extremos libres de
dichos dedos contra al menos una porcién de las superficies inclinadas del mango de
rueda de corte formada por los segmentos de linea recta inclinados de union
mencionados anteriormente apilados entre si, proporcionando dicho apoyo una firmeza
aln mayor para la sujecién del mango de rueda de corte.

Un segundo aspecto de la invencion se refiere a un soporte de mango de rueda
de corte, que tiene un cuerpo que comprende:

- un orificio pasante para la insercion a través del mismo de un mango de rueda
de corte; y

- un orificio con fileteado de rosca que se extiende ortogonalmente al eje
longitudinal de dicho orificio pasante y que comunica el exterior de dicho cuerpo con el
orificio pasante;

en el que el orificio pasante, o un orificio pasante de un tapén adaptador insertado
a su través, tiene una seccioén transversal con un contorno que coincide con el contorno
de la seccion transversal del mango de rueda de corte del primer aspecto de la invencién,
donde las caras del contorno de dicho orificio pasante pueden ser planas o tener
irregularidades topogréficas, dependiendo de la realizacion.

Un tercer aspecto de la invencion se refiere a un conjunto de corte que comprende
la herramienta de corte del primer aspecto y el soporte de mango de rueda de corte del
segundo aspecto de la invencion, en el que el mango de rueda de corte se monta o se
montard en el orificio pasante del cuerpo del soporte de mango de rueda de corte.

Un cuarto aspecto de la invencion se refiere a un dispositivo de corte de ceramica
gue comprende:

- una base;

- guias longitudinales montadas en la base;

- un soporte montado de forma movil sobre dichas guias longitudinales;

- el conjunto de corte del tercer aspecto de la invencion, en el que:

- el cuerpo del soporte de mango de rueda de corte estd montado de

manera pivotante en dicho soporte; y
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- el mango de rueda de corte de la herramienta de corte esta montado en
el soporte de mango de rueda de corte, introducido en el orificio pasante
del cuerpo; y

- una palanca de accionamiento con un extremo con fileteado de rosca introducido
y acoplado en el orificio con fileteado de rosca del cuerpo del soporte de mango de rueda
de corte, para inmovilizar el mango de rueda de corte de la herramienta de corte
presionando una superficie del mismo con el extremo con fileteado de rosca de la palanca
de accionamiento.

La geometria especifica del mango de rueda de corte y del orificio pasante del
cuerpo del soporte de mango de rueda de corte proporciona un acoplamiento del mango
al soporte de mango con una precisibn mayor que con las geometrias de mango
conocidas, sin la necesidad de realizar un ajuste axial, de tal forma que la rueda de corte
esté perfectamente alineada longitudinal y perpendicularmente con respecto a la base
del dispositivo de corte de ceramica y, por lo tanto, con la pieza de ceramica que se va a
cortar soportada sobre dicha base.

La implementacion del proceso de perforacion descrito anteriormente,
estrechamente asociado a dicha geometria especifica del mango de rueda de corte,
aumenta aun mas dicha alineacién, ya que los orificios perforados obtenidos que
soportan el eje de la rueda de corte estan perfectamente alineados entre si.

Por lo tanto, la falta de paralelismo entre el plano de rotacion y la linea de corte

se supera completamente con la presente invencion.

Breve descripcién de los dibujos

Las ventajas y caracteristicas anteriores y otras se entenderan mas
completamente a partir de la siguiente descripcion detallada de las realizaciones, con
referencia a los dibujos adjuntos, que deben considerarse de manera ilustrativa y no
limitante, en los que:

la Figura 1 es una vista lateral del dispositivo de corte de cerdmica del cuarto
aspecto de la invencion, para una realizacion;

la figura 2 es una vista en perspectiva que muestra el conjunto de corte del tercer
aspecto de la invencion, en una situacion de montaje, y la palanca de accionamiento del
dispositivo de corte de cerdmica del cuarto aspecto de la invencion, para una realizacion;

la Figura 3 es una vista en perspectiva frontal del conjunto de corte del tercer
aspecto de la invencion, para la misma realizacién que la de la Figura 2;

la Figura 4 es una vista lateral del conjunto de corte del tercer aspecto de la

invencioén, para la misma realizacién que la de las Figuras 2 y 3;
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la Figura 5 es una vista en perspectiva frontal adicional del conjunto de corte del
tercer aspecto de la invencion, para la misma realizacién que la de las Figuras 2, 3y 4,
gue muestra la herramienta de corte y el soporte de mango de rueda de corte en una
situacion desmontada;

las Figuras 6 y 7 muestran respectivas vistas en perspectiva, tomadas desde
diferentes puntos de vista, de la herramienta de corte del primer aspecto de la invencion,
para una realizacion;

la Figura 8 muestra una vista lateral de la herramienta de corte del primer aspecto
de la invencion, para la misma realizacion que las Figuras 5y 6;

la Figura 9 muestra una vista frontal de la herramienta de corte del primer aspecto
de la invencion, para la misma realizacion que la Figura 8, donde la rueda de corte y el
extremo del mango donde estad montada se muestran en seccién transversal;

la Figura 10a muestra una vista desde arriba del mango de la herramienta de corte
del primer aspecto de la invencién, para la misma realizacién que las Figuras 6 a 9, que
muestra un contorno que coincide con el contorno de su seccién transversal a lo largo de
la mayor parte del mango;

la Figura 10b muestra una vista superior del mango de la herramienta de corte del
primer aspecto de la invencién que muestra un contorno que coincide con el contorno de
su seccion transversal a lo largo de la mayor parte del mango, para una realizacién
alternativa donde las dos lineas opuestas del contorno no son planas sino onduladas,
junto con una vista esquematica y mas grande de la distribucién de puntos a través de
una de dichas lineas onduladas;

la Figura 11 es una vista en perspectiva frontal superior de la herramienta de corte
del primer aspecto de la invencién, para la misma realizacion que las Figuras 6y 7; y

la Figura 12 muestra la misma vista superior del mango de la herramienta de corte
del primer aspecto de la invencion mostrada en la Figura 10a, y también dos dedos
moviles de una abrazadera que se muestran sujetando el mango por las dos caras
paralelas opuestas y apoyandose en las caras inclinadas de los mismos, para sostener

firmemente el mango.

Descripcion detallada de varias realizaciones

Se muestran diferentes vistas de la herramienta de corte 2 del primer aspecto de
la invencion en las Figuras adjuntas, comprendiendo dicha herramienta de corte 2:

- un mango de rueda de corte 3 que tiene, a lo largo de al menos la mitad de su
longitud, una seccion transversal uniforme con un contorno exterior que incluye puntos

dispuestos siguiendo dos filas rectas opuestas y (para la realizacion ilustrada) puntos
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dispuestos siguiendo dos segmentos de linea curvada S3, S4 del borde de un circulo
(que se muestra con una linea discontinua en la Figura 10a) que encierra un area en la
gue se encuentran dichas filas rectas opuestas; y

- una rueda de corte 4 (véanse las Figuras 3 a 9) montada en un extremo del
mango de la rueda de corte para girar en un plano de rotacion, siendo dicho plano de
rotacion paralelo o sustancialmente paralelo a ambas de dichas dos filas rectas opuestas.

Aunque las Figuras 10a, 10b y 12 muestran una vista superior del mango y no de
su seccion transversal, el contorno del mismo coincide con el contorno de su seccion
transversal a lo largo de la mayor parte del mango, por lo que los diferentes segmentos
del contorno en seccién transversal se han indicado en las Figuras 10a, 10by 12, ya que
dichos segmentos también estan incluidos en dicho contorno de la vista superior del
mango.

Particularmente, con respecto a la Figura 10a, el contorno mostrado alli incluye
dos segmentos de linea recta opuestos y paralelos S1, S2 formados por las dos filas
rectas opuestas, ya que para dichas realizaciones todos los puntos que forman cada uno
de dichos segmentos de linea recta S1, S2 siguen la fila recta respectiva. Ademas, la
Figura 10a y también la Figura 10b muestran los segmentos de linea curvada S3, S4
mencionados anteriormente, que estan unidos entre si por el segmento rebajado J3 (que
se encuentra en el area encerrada por el circulo mencionado anteriormente) y unidos a
los segmentos de linea S1, S2 (o a las lineas L1, L2) mediante los segmentos inclinados
J1, J2, y también muestran un segmento de linea recta adicional S5 ortogonal y que une
los dos segmentos de linea recta opuesta S1, S2, o las dos lineas opuestas L1, L2 para
la realizacién de la Figura 10b.

Como se ha indicado anteriormente, y se muestra en las Figuras, la mayor parte
de la longitud del mango 3 tiene una seccion transversal uniforme, es decir, una pluralidad
de secciones transversales idénticas apiladas entre si, por lo tanto, una pluralidad de
cada uno de dichos segmentos de linea S1, S2 (o lineas L1, L2), S3, S4, S5, J1, J2, J3
se apilan entre si formando las superficies respectivas Za, Zb, 5a, 5b, 6, W1, W2y 7,
como se muestra mejor en las Figuras 7y 11.

Para las realizaciones mostradas, los segmentos de linea inclinada J1, J2 (y por
lo tanto, las superficies inclinadas W1, W2) se inclinan aproximadamente 58° con
respecto al segmento S5, y el segmento rebajado J3 (y, por lo tanto, la superficie rebajada
o ranura 7) tiene forma de V y se forma a partir de una porcién de arco de
aproximadamente 64°. También son posibles otros valores angulares, para otras
realizaciones (no mostradas), y también es posible una superficie rebajada 7 con una

forma diferente a la mostrada, para otras realizaciones.
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La realizacion de la Figura 10b difiere de la de la Figura 10a en que, en lugar de
dos segmentos opuestos de linea recta, incluye dos lineas onduladas opuestas L1, L2,
cuyas ondas siguen una trayectoria recta. En otras palabras, como se muestra
graficamente en el detalle a la derecha de la Figura 10b, para la linea L2, cada una de
dichas lineas L1, L2 incluye los puntos v (en los valles de las ondas) dispuestos siguiendo
las filas rectas respectivas unidas a través de los puntos k (en los picos de las ondas)
gue no siguen la misma fila recta que los puntos v, pero que se disponen de forma tal
gue el perfil medio Ap de todos los puntos, vy k, es una trayectoria sustancialmente recta,
de tal forma que la porcion del contorno exterior de la seccién transversal uniforme que
incluye la fila recta es una linea L1, L2 que no es recta pero que sigue un camino recto o
trayectoria recta.

Como se muestra claramente en las Figuras 10a y 10b, la seccion transversal
uniforme del mango 3 es simétrica con respecto a una linea de simetria paralela a los
segmentos de linea recta opuestos S1, S2, o a las trayectorias rectas Ap para la
realizacion de la Figura 10b.

Como se muestra en la Figura 9, el extremo del mango de rueda de corte 3 en el
gue estd montada la rueda de corte 4 es un extremo en forma de horquilla que tiene dos
patas paralelas F1, F2 con unos respectivos orificios pasantes opuestos 01, O2
alineados entre si a atravesar con un eje A (no se muestra en la Figura 9, por fines de
claridad, pero se muestra en la Figura 8) que soporta la rueda de corte 4 de tal forma que
la rueda de corte 4 pueda girar libremente sobre el eje A en dicho plano de rotacion.

Como se ha indicado en una seccion anterior, la geometria particular del perfil del
mango 3 tiene, entre otras, la ventaja de colaborar para obtener orificios pasantes O1,
02 muy bien alineados y asi asegurar el paralelismo de la linea de corte con el
desplazamiento guiado de la herramienta de corte.

La Figura 12 explica graficamente por qué la geometria del mango 3 colabora para
asegurar dicha alineacion de los orificios pasantes 01, O2, ya que muestra dos dedos
opuestos relativamente moviles d1, d2 de una abrazadera que sujeta firmemente el
mango, donde los dedos d1, d2 ejercen una fuerza de compresién sobre las dos caras
paralelas opuestas Za, Zb, mientras que los extremos libres de los dedos d1, d2 se
apoyan contra una porcién de las superficies inclinadas W1, W2 formadas por los
segmentos de linea recta inclinada de unibn mencionados anteriormente J1, J2 que se
apilan entre si, proporcionando dicho apoyo una firmeza aun mayor para la sujecion del
mango de rueda de corte 3, para realizar un proceso de perforacion que comprende
taladrar secuencialmente ambos orificios O1, O2 durante la misma etapa de perforacion

mientras se sujeta firmemente el mango de rueda de corte como se ha descrito
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anteriormente. Por supuesto, se pueden realizar diferentes procesos, diferentes del
proceso de perforacion, que pueden aprovechar tal sujecion firme del mango 3.

Las Figuras 2 a 5 muestran una realizacion del segundo aspecto de la invencion,
es decir, del soporte de mango de rueda de corte, que tiene un cuerpo 10 que comprende:

- una porcioén tubular 9 con un orificio pasante 8 para la insercion a través del
mismo de un mango de rueda de corte 3; y

- un orificio con fileteado de rosca 10 que se extiende ortogonalmente al eje
longitudinal de dicho orificio pasante 8 y que comunica el exterior de dicho cuerpo 10 con
el orificio pasante 8.

Como se muestra en la Figura 5, el orificio pasante 8 (0, para una realizaciéon no
mostrada, un orificio pasante de un tapdn adaptador insertado a través del mismo), tiene
una seccioén transversal con un contorno que coincide con el contorno de la seccién
transversal del mango de rueda de corte 3 del primer aspecto de la invencion. Dicha
seccion transversal es uniforme a lo largo de la longitud de la porcién tubular 9.

Las Figuras 2 a 5 también muestran el tercer aspecto de la invencién, para una
realizacion, es decir, un conjunto de corte 1 que incluye la herramienta de corte 2 y el
soporte de mango de rueda de corte.

Un conjunto de corte, que comprende la herramienta de corte de cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 4 y el soporte de mango de rueda de corte de la reivindicacién 5.

Finalmente, la figura 1 muestra una realizacién del dispositivo de corte de
ceramica 1 del cuarto aspecto de la invencion, que comprende:

- una base B, que soporta una placa de ceramica C a cortar;

- guias longitudinales G (solamente se muestra una guia, la otra queda oculta por
la que se muestra) montada en la base B;

- un soporte P montado de manera mévil sobre dichas guias longitudinales G,
para deslizarse a lo largo durante el proceso de corte;

- el conjunto de corte del tercer aspecto de la invencidn, en el que:

- el cuerpo 10 del soporte de mango de rueda de corte esta montado de
manera pivotante en el soporte P; y

- el mango de rueda de corte 3 de la herramienta de corte 2 esta montado
en el soporte de mango de rueda de corte, introducido en el orificio pasante
8 del cuerpo 10; y

- una palanca de accionamiento 13 con un extremo con fileteado de rosca 14
(mostrado en la Figura 2) introducido y acoplado en el orificio con fileteado de rosca 10a
(véanse las Figuras 3 y 5) del cuerpo 10 del soporte de mango de rueda de corte, para

inmovilizar el mango de rueda de corte 3 de la herramienta de corte presionando una
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superficie del mismo, particularmente la superficie plana 6, con el extremo con fileteado
de rosca 14 de la palanca de accionamiento 13, cuando el mango de rueda de corte 3
est4 situada a la altura deseada.

Un experto en la técnica podria introducir cambios y modificaciones en las
realizaciones descritas sin apartarse del alcance de la invencién como se define en las

reivindicaciones adjuntas.



