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DISEÑO Y FABRICACIÓN 
EUROPEA DE 
HERRAMIENTAS 
DIAMANTADAS
SOLGA DIAMANT, líder en la 
fabricación de hilos diamantados, 
desarrolla contínuamente hilos 
que se adapten a las necesidades 
de nuestros clientes, focalizando 
la fabricación en obtener de 
forma constante hilos seguros y 
de máxima calidad.

En nuestros procesos productivos 
utilizamos cauchos desarrollados 
especialmente para obtener la 
máxima adherencia en el cable y 
las perlas. Nuestros sistemas de 
sinterización HIP ofrecen la mejor 
opción en el corte de hormigón 
armado y hierro. Completando 
la gama con perlas fabricadas 
mediante sistema Vacuum.

Nuestro equipo técnico comercial 
le dará soporte para elegir el 
mejor hilo para cada ocasión, 
analizando el requerimiento 
del trabajo, el tipo de máquina 
disponible y el material a cortar.

DESCRIPCIÓN TÉCNICA DEL HILO

HILO DIAMANTADO

El hilo SOLGA para construcción está diseñado para facilitarle el trabajo en corte con hilo diamantado, ofreciéndole gran seguridad 
gracias a su alto nivel de calidad en sus materiales y procesos de fabricación.

Usa el código QR para 
acceder directamente a 
los catálogos de SOLGA 
DIAMANT y ver en deta-
lle nuestros productos.

A- CABLE DE ACERO
De alta resistencia y flexibilidad. Diseñado 
para trabajar con poleas pequeñas trans-
mitiendo fácilmente la torsión para opti-
mizar la perla al no planearse fácilmente

B- MUELLE ALTA RESISTENCIA
Protege al cable de varillas sueltas al 
proporcionar una sujeción extra entre 
las perlas

C- CAUCHO
Recubrimiento mediante inyección de cau-
cho flexible para proteger el cable de la 
abrasión y del agua, fijando fuertemente 
la perla al cable evitando su desplazamien-
to o giro

DISEÑO DE  LAS PERLAS

SOLGA dispone de varias calidades de perlas para el corte de hormigón en todas sus aplicaciones.

PERLA VACUUM

PERLA HIP

TABLA RENDIMIENTOS

Las perlas fabricadas mediante el sistema HIP tienen una mayor retención del diamante ( 95% retención respecto al 50-
60% de los otros procesos ), se han sinterizado aplicando presión en todas las direcciones sobre la aleación ( mediante 
gas ). Esto proporciona perlas muy versátiles, con una alta velocidad de corte y un rendimiento muy elevado

Las perlas fabricadas mediante sistema Vacuum, tienen insertado el diamante directamente sobre el casquillo. Esto nos 
proporciona un hilo de fácil uso ya que la perla no necesita regenerarse, y no pierden diámetro durante el trabajo. Así 
conseguimos cambiar el hilo de una forma sencilla y rápida cuando éste se ha agotado.

N20

G25

T3 S-3

G25 Acero

VACUUM

VACUUM

Ø10,5 / L = 6 / 40 P/m

Ø10,5 / L = 6 / 40 P/m

Ø11,5 / L = 3 / 40 P/m

Ø10,5 / L = 6 / 40 P/m

Ø10 / L = 7 / 40 P/m

Ø10 / L = 7 48 P/m

HORMG. ABRASIVOS

HORMG. DUROS

HORMG. DUROS / ACERO

HORMG. ABRASIVOS

HORMIGONES

HORMG. / ACERO

RENDIMIENTO

ALTA VELOCIDAD

ALTA VEL. Y RENDIMIENTO

ALTO RENDIMIENTO

VELOCIDAD

RENDIMIENTO

ALEACIÓN DIMENSIONES MATERIAL CARACTERÍSTICAS

POTENCIA = 15-30 HP
VEL. LINEAL = 18-35 m/s (*)
TENSIÓN CABLE = 60-70 KG
VEL. DE CORTE = 1-5 m/h

X = 0 3-4 mt2/mt

(X) = % de Hierro en el material a cortar 

TABLA DE ALEACIONES 

Con una máquina de las siguientes 
características;

0 < X < 0,4%

0,4 < X < 1%
0,4 < X < 1%

RENDIMIENTO

1,5 - 3 mt2/mt

1,5 - 3 mt2/mt

1,5 - 3 mt2/mt

A B C

(*) La velocidad se ajusta en función de la dureza y/o abrasión del hormigón. 
Hormigones Duros -> Vel. Bajas     -     Hormigones Abrasivos -> Vel. Altas



TORSIÓN DEL HILO Y COLOCACIÓN DEL EMPALME

SITUACIONES Y SUS SOLUCIONES 

EXCESIVA CONICIDAD

MATERIALES ABRASIVOS
Utilizar una perla más adecuada para mate-
riales abrasivos

PLANEADO DEL HILO

ROTURAS DEL HILOEL HILO NO CORTA O 
CORTA MUY DESPACIO

EL HILO NO INICIA EL CORTE

SUPERFÍCIE DE CORTE PEQUEÑA
Incrementar velocidad períferica y reducir la 
velocidad de avance

REFRIGERACIÓN BAJA/INCORRECTA
Incrementar la refrigeración

VELOCIDAD PERIFÉRICA BAJA
Incrementar velocidad periférica

NÚMERO DE VUELTAS POR METRO 
INSUFICIENTES
Incremente el número de vueltas

TENSIÓN DEL HILO EXCESIVO
Reducir la velocidad de avance

REFRIGERACIÓN BAJA
Incrementar la refrigeración

DISTANCIA INSUFICIENTE ENTRE LA 
POLEA Y LA ZONA DE CORTE
Incrementar la distancia

TENSIÓN DEL HILO ELEVADA
Reducir velocidad de avance

(A) ESQUINAS MUY PRONUNCIADAS
Redondear esquinas

(B) ARCO PRONUNCIADO EN LA ENTRA-
DA DE CORTE
Incrementar la refrigeración

MATERIALES MUY DUROS
Reabrir con materiales abrasivos y/o reducir 
la velocidad periférica

SUPERFÍCIE DE CORTE MUY GRANDE
Reducir superfície de corte utilizando poleas 
guía

VELOCIDAD PERÍFERICA ALTA
Reducir la velocidad períferica

HORMIGÓN MUY REFORZADO
Reducir la velocidad períferica o utilizar una 
aleación apropiada

FUERTES VIBRACIONES EN EL EMPALME
Verificar equilibrado y desgaste de las poleas

TENSIÓN DEL HILO ELEVADA
Reducir velocidad de avance

MUY POCA REFRIGERACIÓN
Incrementar refrigeración

EL HILO PATINA EN LA POLEA MATRIZ 
POR FALTA DE ADHERENCIA.
Incrementar la tensión

BLOQUEO REPENTINO DEL HILO
Utilizar cuñas para evitar cierres de la zona 
del corte

TENSIÓN DEL HILO ELEVADA
Reducir velocidad de avance

ESQUINAS MUY PRONUNCIADAS
Redondear esquinas

DIFERENCIAS EN DIÁMETRO A LO LARGO 
DEL HILO
Sólo usar hilos con diámetros con diferencias 
no superiores a 0,2mm

ARCO DE CONTACTO ELEVADO
Utilizar poleas guía

DESPLAZAMIENTO DE PERLAS

ESCAPE EN LA ZONA DEL 
CONECTOR

PRENSADO INCORRECTO
O EMPALME INADECUADO
Utilizar la prensa y conector correctos

TENSIÓN DEL HILO ELEVADA
Reducir velocidad de avance

ESQUINAS MUY PRONUNCIADAS
Redondear esquinas

ARCO PRONUNCIADO EN LA ENTRADA 
DE CORTE
Utilizar poleas guía

Necesidad indespensable para el corte y para que la perla se vaya desgastando de forma homogenea en toda su superfície

Correcto Incorrecto 1. CORTAR EL HILO Y QUITAR EL 
CAUCHO
Mediante una cizalla, corte el cable a 
unos 13 mm de la perla diamantada ( se 
necesita 10 mm para el empalme)

Una vez cortado, eliminar totalmente el 
caucho de la superfície del cable donde 
se va a realizar la unión ( como se observa 
en la imágen )

2. TORSIÓN DEL HILO
Sujetar un extremo del cable y realizar 
entre 1,5 y 2,5 vueltas por metro de cable.

(Es recomendable aportar la mitad de las 
vueltas por un extremo y la otra mitad por 
el otro)

3. COLOCAR EL EMPALME
1- Comprobar que la forma y el tamaño del 
empalme sean los adecuados y se ajusten a la 
matriz de la prensa

2- Empalme siguiendo las instrucciones de 
su prensa

3- Asegurarse de que no queda espacio sin 
caucho antes y después del empalme

DIAMANTE EN PERLA

RECOMENDACIONES GENERALES DE USO: 
1. Redondeé las esquinas de la zona a cortar / 2. Antes de iniciar el corte, haga girar el hilo a baja velocidad y poca presión para facilitar la transmisión de las vueltas a lo largo de todo el hilo / 3. Se 
recomienda que el hilo sea de más de 7m // RECUERDE: Señalice la zona de trabajo e inspeccione el hilo antes de su uso. Almacene el hilo en una zona seca fuera del alcance del sol.

VELOCIDAD PERIFÉRICA
(A) Subir velocidad       (B) Bajar velocidad

REFRIGERACIÓN (AGUA)
(A) Falta agua (B) Sobra agua

AVANCE DE LA MÁQUINA
(A) Aumentar 
vel. de avance

(A) EXPUESTO (B) SATINADO

STOP

STOPA

B

(B) Reducir 
vel. de avance

SOLGA presenta las posibles soluciones ( en negro ) ante una situación ( EN ROJO ) determinada que se puede producir en el trabajo

STOP
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