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"UN PROCEDDMIENTC DE FABRICAR :&S’MMPAS COXTANTES PABA CORTAR
PIEZAS DB GUERO PIEL Y MATERIAIES ANALGGOSY.

R

. -o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-o-

Kl presente invento se refiere & un procedi-
miento perfeccionndo de fabriocar astampes cortantes para cor-
tar trozos de cuero, piel, telas, sustancias pldsticas, papel
¢ simllares, y especlalmsnte estampas para el firi mencionzde
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de la clase en que =6 d.ispohe une tira de acero & lo large

de unc ¢ de sus dos bordes longitudinsles con un Rilo ocor-
tante, y se doble & la configuraoidn corre spondiente el con-
tornoc gue se desea dar a las plezas a cortar,

~ Segun el presente invento, el procedimiento
perfeccionado de fabriocar estampas cortantes de 1la clase menoclo-
nade se cerscterize porque 1a tira .. se endurecef temple y el
borde o bordes cortantes se afilen antes de doblarle, y poxr-
que la tira endurecida, templada y afilada se dobla en frid
e la configuracicn desemada ocon lc¢ cusl se da & la estempa tal
estabilided que mentiens su forms sin necesidad de sujetsria
e un ndcleo de soporte y vuelve 2 tomar su iorms despuds de
une deformacicn latsral trensitoria.

El 1invento se describird ahora con particular
referencia al dibujo adjunto, que representa dos realizaciones
de equél, una relative a une estamps para cortar riezas como
les gque se usan en la fabriocacidn de botas y zapates, y otre
relative a ura estamps para cortar piezas de guantes..

Bn los dibujos:

T2 figura 1 es ume viste en perspective de
la estampa perfeccionsda destinada para corter ume pals en
le fabricecion de botes y zapatos'.

Ie figure 2 es ume viste en perspectiva aue
muestre una estempa para corter cafies en la fabricmeidn de
betes y zapatos,

la figura 3 es une planta de le estamps para

cortar una plsza de gusnte,
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Ia figure 4 68 un corte dade por el plam IV-
IV, figura 5, en esozle aumentada'.

Xa figura 5 e8 un corte dado por el plens
indlcado por la lfnea V-V de la figura 3 en mayor escale y

Is figure 6 es un corte de uma tire adecmzda
para usarla en le eonstruecién de la estampa representads
en la figpra 3, pero proviste de un borde cortante en un
solo lsdo longitudinal..

Ias figuras 7 y 8 representan dos operaciones
de un método preferido pars producir ure tira usada pere
las estampas de les figures 1 y 2-.

Segin la realizacidn del invento representa~
de en los figures 1 vy 8, la estampa mrﬁnte 8s un2 tira de
ccero delgada endurecida y templada que tiene 2 lo largo de
cada uno de sus bordes longitudineles un filo 2, siendo la-
tira 1 de la misne eltura en toda sn longitud, y teniende
le forme de seocicn representada en la figura 8‘.

Plohe tira 1, despuds de enjurecids y templa~
da y arfilados los bordes cortantes se dobla en fric en una
configuracion cerr#da ocorrégpondiente al contorne que se de-
gea ocortar con 12 estempa que es, en el caso de 1a figure 1,
une pala y en el cokso de le figura 2 um aafia'.

Después de doblar l= tira 1 & la figura ce-
rrads requerids, s6 juntoan log extremos en uns eaquina 3 o
enr la longitud de una seceidn recta o curva, por soldedure,
remache ¢ similares.

Kl doblez de la tira de @cero 1 en frfo des~
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pués de afilar los bordes 2 y endurecer y templar, evita el
nnev? temple de la tira de acero endurscida, templada y afi-
lada, y as{ elimina tods necesidad de afilar ds nvuevo los DOX-
des cortantes desrnés de doblarla ocomo gerfis necescrio si sl
endurecimiento y el temple ce hicleranfiespuds del aoblsdo.

Bl dobledo en frfio de le tirz endurecida, tem-
plede y afilada 1 = la figurs deseada, puede hzcerse porgue
en un doblez de 1a tira se somete & unz serie de li{neas de
doblez muy junias,

' Para cortar piezes, la hoja de material de que
les mianes ge hen de sacar se coloca en usa mesa ¥y la esta@-
P2 en cada operacidn se colcoz sobre el material y se &plice
presidn al borde supericr 2 de la estampa por le platins de
una prensa, de modo que @l borde cortante inferior 2 se
aprieta al través del cuefs y corta la piesza,

Durante el ecrte, la estampe =3 coloce scbre
le hoje de material pare obtensr el minimo desperdicic sn la
forme conocide, '

Para eviter el det:zrioro de los hordes cor-
tantes'de une eatampe de la clase del invento, lz mesz en
que se coloca el material = cortar se hace en general de
madsra, cuya superficie, por razdén de vulmerabilided de la
madera al corte requiere frecusntements ser tratedsz para
devolverle use superticle lisa y plana,

Por razdn de la exzcotitud con qus se pusden
menufacturar estampas segin el iaverto, es posible hacer

la superricie de le.s mencionsdas mesas de un materiel mds
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duro que la mmders, y que por conaiguiente no necesits tan
& menudo retocar la superficle, por ejemplol, de eluminio.

Se entenders que, disponiendc un file 2 en
c2da borde longitudinal de la tira 1, um mieme estamps
ruede usarse para corter pales y oefiag para zapatos dereghos
e izquierdos o para ambos laa;s del zapeto, volviendo la
estampe oomo se desee.. )

Se entenderd tamblén que las estampas del
invento son relativomente ligeras y que, 2l revées de las
estampas oonocldas pare el mismo objeta, tienen poca ten-
dencies & arafiar el cuere, )

Aungue en la reallzaclon anterior las es-
tampes se han descrito oome aplicades al corte de cusre,
debe enténderse que pueden usarse para cortar otros mate-

risles, por ejsmple piel, telms, plesticos, Lapel; carton

'y similares.

Bn la realizacidn representads en lass fign-
rag 3-6, que representa el invento aplicedc & ume estamps
para cortar guantes, la misnm® se hnroe de varles secclones
geparadas 4, 5, 6y 7, de delgeda tire de eceTc de seccidn
como sgtre en las figuras 46 6, siendo las secclomss 4,

5, 6 y 7 endurecidas y templadas y €l borde o bordes cor-
tantes 2 efiledos antes de doblarlos en frfe =l conterno

.deseado que se ha de dar a las respectives secciones 4, 5,

6y 7.
comd se ve en las figuras 4 y 6 e1 horde

cortante 2 de cada seceldn estd situado en el plans que
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contiene una de las czras laterales de la tira,

Jas secciones 4, 5, 6 y 7 se Jjuntan pars obte-
ner el deseado contorno de la plezg & corter y se sujetan
entre s{ convenientemente por scldadura,

Bn los lugeres ilndicmdos per el nimero 8,
donde estdn a tope lms caras presentadss de las secciones
4, 5, 6 ¥y 7, dichas secciones se disronen de menera gne las
caras laterales de les secciones de tire situzdas en 21 pla-
no gue contiene los bordes cortantes 2 estdn a tope, de |
maners gue los fileg 2 ocoinclden rarz form=r un. solo bsorde
certante comin designado con 28 en la figura 5,

Ias coras & tope en les puntos 8 se suelden
entrs s{, evitdndose as{ la soldazdura en los filos con la
consiguisnte necesidad de retoparlos rara guitar vestigios
de la soldadura exn lcs bordes cortantes y jumto a los mis-
mcs; con lec gue se obtlene un sherro da tiempo;

Bn todes las demés partes de la estampa, iﬁ
cara en el planc del filo 2 se presenta hacis fuera;

Como se ve en la figure 3, la estampa es
sindtrice sobre la lineé central de menera gue Jl2s seaccio-
nes superior e inferior del guwante se éortan em un lugexrx
&l mismo tiempo; »

8 se prefiere, la_tixa para la congtruce
oién de le estampa de la figura 5, puede proveerss de un
filo 2 a2 lo largo de un borde solameﬁte, comoc se ve clara-
mente en la figura 6;

Ie tire ds le figura B, pueds hscerse lami-
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nando en frio las superficies C, después de lo cnal se

afilan las guperficies A y B, Sin embarge, si la tira se

-doble en radios de ocurvadura muy pequefios, se producirdn

fracturas al prineipio en 1z superficie B, aungue esta su-
reriicie egtd mss préxime a la czpe neutra gue la superfi-
cle C. Bste fendmenc puede exyplicarse por el hecho de gque

durante lea operacidn de leminando se forme unz delgads cape
de deBcarburizacidn de unos 0;05 mm, de profundided, Bsta

ocapa s muy blende y puede estirarse mucho mfs que @l ma~

teriel de la superficie B. Ademds, al afilar la superficie
B, loa arsfinzos dardn peligrosas indicaciones de fotura,

' Pera disminoir wn radio de curvadura permi-
sible la tira.de acero puede fabricarse Iaminahdo en frie
le superficie B as{ como la superficie &, de menera que la
tire leminzade tome la forma de la secoidn transverssl que
se ve en la figura 7, Bntonces soloc se afila le superficie
& de medo gue la tira terminsda tendrd la forme que se ve
en Ia'figura 8. Con esto smbas superficies B y { se proveen
de blendas caras de descarburizacidn gque permiten mayores
alargamientos que antes. Tembién se eliminan las 1ndicecio-

nes de rotura ocausades por el afilado de la superficie B.

~0~- NOTA -0 =

Los puntos de invencidr propis y nueva que

se presentan paia que sean objeto de esta Patente de Inven-:
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cidn en Eoypafia, por VEINTE afios, son los signientea:

12, -~ Un procedimiento de fabricar estampas
cortantes pera cortar piezzs de cuero, plel, tela, pldsti-
cos, parel o similares, de la clase antes menciomada, ca~
racterizade porgue la tira se endurece y templa y el borde
o bordss cortentes se afilan antes de doblarlos y porque
le tire endurecidas, templade y sfilada se dobla en frie
a la forma deseada, con o cwel se da & l= estampa tal ‘es-
tabillded que m2niiene su forms sin necesidad de sujeterle

a un nicleo de soporte y recobre su forma despuds de uns

deformacidn leteral transitoria,

~ &8, - Un procedimiento de fabricar esiampas
cortentes segﬁn_ se reivindice en el punto 12, caracterizado
porgue la'estampa se construye ‘de varlas seccionss unideag
de tira de acero delgada, endurecids, templada y afilads,
¥ porqune dichas secciones se deblan al desezdo contorno de
la respectiva pprcién de la pileza, y porgue ozda una de di-
chas secciones tiene un bords cortante situado en el mismo
pleno como unas cara de la seccidn de tira, y porque las
secoiones de tira se colocen unas en relacidn con- otres
de tal menera gque las porciones de las secciones coyas oa-
ras estdn & tope se sueldan entre s{ de manera gue los res-
pectivos bordes cortantes coincidan en um lfnea comin,

2, -~ Un procedimiento de fabricar estampes
cortantes segﬁn'éa reivindica en los puntos 1¢ o 2¢, carcc-
terizado porque el doblado en frfo de la tirea endursecida,
templade y afileds se realiza sometiendo le tira en cada
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doblez & una seris de liﬁeas de daosolade muy 3uﬂtas;

42, ~ Un procedimientc de ifebricer gatam-
rés czrtanissg saéén 88 rgivindlca en sl ocumtgo ie, carsc-
terizads porque iz tirs se lamine en frfc sn forme 48
seccldn adslgazeda hacla les bordss, despuds de lo cnel
gg efilan los bordes cortentes,

52, - Un procedinis to &8 fabricar estampes
ecrtantes vara cortar plezas de cusre, plel ¥ matariales
antlogos,

Tel ¥ como se he descrite en la Hemoris e
ariecede, renréssiteto an z1 aipujo que se tcomrafie ¥ con
los Iines cus se han 8suguiticado.

- Bsta Memoris conste de nusve hicjes escri-

tas 7r uoa sole care,

yaarie, 24JUN.1850

F. &,
Alber E'zaburu
oder//,

33/’ L4 - 9 -
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