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PATENTE
DE
INVENCIORN

a favor de Don JUAN SAYOS BSTIVILL, de necionalidad es-

pafiola, residente en San Quirico de Besora (Barcelona),
Rembla Concepcién, 20, por "PROCEDIMIENTO PARA DENTAR
SIERRAS DESTINADAS AL GORTE DE VIDRIO®, ‘

-~

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere & un nuevo proce-
dimiento destinado a dentar las slerras o limas utiliza~
das para cortar o seflalar los puntos de seocionamiento o
rotura de las empollas gue la industria qufwico~farmecéu-

5, tica utilizae en gran escala para contener diversas sustan=-

cias, tales couio Sueros, vacunas, inyectables diversos,
dosificaciones y demés. los dispositivos hasta la fecha
enpl e2dos para la antedicha finalidad son de dos tipos:
uno de ellos a base de una plaguita de cartd o andlogo,

10, debidamente cortada y provista de una franja de granos de
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carborundum o de un ebrasivo equivalente;\;l otro viene
determinado por una lé4mina de acero templado,.gue presen-
ta en una de sus aristas miltiples dientes a manera de una
sierra diminuta.

Ios inconvenientes gue ofrecen estas ejecuciones
son varios, cabiendo sflo mencionar: a) En losformados por
una materia abrasiva, los granos de ésta se desprenden con
facilidad, Ademés, resulte précticamente iwposible ali-
near dichos granos segn uns estrecha fila, a fin de con-
seguir un corte preoiso; b) En los dispositivos metélicos
o sierras, existen olrtas dificultades comstructivas que
impiden alcanzar un efectivo rendimiento. En efecto, los
dientes perfilados son poco egudos, o sea gue el efecto
cortante es reducido, sotuando, por tanto, muy defectuo-
samente sobre el vidrio,

Como es sabido, estas siermas metélioas ge fabri-
can partiendo de una cinta o fleje de acero no templado,
uno de ocuyos bordes se afila por ambas caras y en toda la
longitud de la pieza, con 1o cual ésta preseante en dicha
regifn uwna seccidn trianguler, sobre la ouazl, ya sea me-
diante un punzén o con un rodilld, se efeotda el perfilado
de los dientes. les aristas de estos ﬁltimos no resultan
es{ moy vivas, deforméndosé afn wfs durente el tratemien-
to térmico y las operacioues de pulido, lo gue hace gue
sea poca la capacidad de corte., Pox otra parte, no es po-
sible reafiler tales dientes uno por uno, tanto debido a
su pequefiez como & causs de razones ecoudmicas. Si se in-

tenta afiler la sierra por ua costado, log dientes pierden
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su forme o desapaxecen,

Con el nuevo procedimiento gquedan eliminados los
defeotos apuntados, pudiendo con &1 megorar las cualida~
deg de corte del dispositivo y hacer factible el ulterior
refilado,

Esencialmente, el mencionado procedimiento com-
porte el utilizar teambién inicialmente una cinta o fleje
de acero sin tewplar, de seccién sensiblemente rectangu~
lar, & uno de los costados de cuye cinte se imprime un es~
triado de relieve profundo, procuréndose que la parte més
marcada del mismwo coincida con el borde de la.pieza meté~
lica. La forme de las estrfas puede ser muy diversa, ain
cuando e estimna preferible la triangular,

A continuacifn se efila o fresa la opuesta a la
ocupada por el referido estriado, hasta alcanzar la parte
wds saliente de las estrfas en el boxde de la ocinta. De
esta manera, las zonas profundas guedan desfondadas y-se
obtiene un dentado en el que las estrfas laterales deter-
minan el paso de los dientes, convirtiéndose las partes

altas de aguéllas en puntas de los segundos, con la par-

tioularidad de que incluso los valles u ogquedades resul-
tantes del precitado afilado son también cortantes,

Una vez templada y pulida la sierra o lima, es

fécil reavivar su filo paséndolo por una muela o tira de
sbragivo, o bien por simple frotacidn con un bloque de

las citadas sustancias o de una herramientas dura. Esto {l-
timo es lo més indicado, y& que asf se rompen las delga~

des membrenss que a veces, en el afilado inicial, quedan
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entre diente y diente, mejorando, si cabe, merced a los
cantos que se producen por las pequeiifsimas roturas, las
cualidades de la sierra para €l uso gque se destina,

Serén independientes del objeto de la invensién
los materiales, formas y dimensiones de las sierras fabri-
cadas de acuerdo con el procedimiento, elementos maquina-
les empleados para el deatado, templado y pulido de tales
piezas y demds detalles de orden secundario gque no afecten

a su esencialidad.

HoTaA

Se reivindice oomo objeto de la presente patente
de invencidn:

l, Procedlmiento para dentar sierras destinadas
al corte de vidrié, gue counsiste esencialmente en partir
de una cluta o fleje de acero sim templar, de seccidn sen~
siblemente rectangular, a uno de los costados de ocuya cin~-
ta se imprime un estiiado profundo, procurdndose que la
parte wis marcada del mismo coincida con el borde elegido
de la pieza metélica, paséndose a continuacién a afilax
o fresar la cara opuesta a la ocupada por las antediches
estriag, gue son, de preferencia trianguleares, hasta al~
canzar la zona més salieute de las mismas en el mencionado
borde, lo gue da por resultado el nacimierto de una plu-

ralidad de puntas asgudas, ocuyas valles a ogquedades inter-
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medias son igualmente cortantes, completéndose el proce-
so con el templado y el pulido usueles, después de cuyas
operaciones es factibie reavivar el filo con auxilio de
miela o abrasivo oocon une herrapienta dure, muy apta pa-
ra romper:las eventuales membranas delgadas propias del
afilado inicial, rotura gue, con sus aristas ¥ivas, aumen-
ta la facultad de corte de la propia sierra,

2., Procedimiento pare dentar sierras destinadas
al corte de vidrio.

Le presente memoria desoriptiva consta de cinco
hojas folladas, escritas a méquina por una soia cara,

Barcelona, & 14 de marzo de 1959,

Juan SAY¥0S ESTIVILL
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