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§ 6. Equipos requeridos para fabricar sobrecosedores

Si usted quiere fabricar un aditamento siguiendo un procedimiento sencillo dentro del taller de
confecciones de vestidos para utilizarlo alli, tiene que preparar las facilidades y equipos requeridos para la
fabricacion del aditamento, lo que puede hacer con una pequefia inversion.

Ahora, vamos a explicar los equipos.

6-1. Banco de trabajo. B

Generalmente, es aceptable un banco de trabajo del tamano de un escritorio. Si se instala una mesa de
una méquina de coser antigua en la que esta pegado un tablero de madera contrachapada o si hay a
disposicién una mesa comun para la maquina de coser en su taller de confecciones de vestidos, se puede
usar como banco de trabajo. (Fotografia 1)

En cualquier caso, el banco de trabajo que sea pesado es el ideal para el maquinado de un aditamento
porque el banco de trabajo de trabajo pesado se puede posicionar fijamente.

Fotog.réﬁa 1

6-2. Tornillo de banco

Un tornillo de banco es la herramienta més importante y decisiva para hacer aditamentos, en particular
sobrecosedores. :

Practicamente, el tornillo de banco debe satisfacer las siguientes condiciones:

® Eltornillo de banco debera tener una embocadura
anular cuya anchura sea aproximadamente de 100 mm
a 120 mm. B

@ No es necesario que la embocadura anular tenga
indentaciones en las superficies sujetadoras.
Por lo tanto, reemplace la embocadura anular por otra
que haya sido acondicionada para el tratamiento térmico
y que esté bien pulida, o maquine adicionalmente el
anillo de boquilla para eliminar las indentaciones antes
de fabricar aditamentos. (Fotografia 2)

Fotografia 2



@ Las superficies sujetadoras deben estar a ras la una con la
otra cuando estén en el estado de'sujecién. {Fotografia 3)

Las superficies sujetadoras deberdn
estar en paralelo la una con la otra.

Fig. 1

6-3. Taladradora de banco

Fotograﬁ’a 3

Sera suficiente una taladradora de banco de tamano pequeno para use popular cuya capacidad sea de
250 W. Tenga en cuenta que una taladradora de banco que tenga un huelgo en el buje del eje principal
es peligrosa para el operador, dado que la taladradora de banco se usa para maguinar placas metdlicas

delgadas,
La capacidad de perforacion de la taladradora de banco es de 10

Especificaciones {Tipo 250)

Capacidad de perforacion .............. ... 10mmde dia
Oscilacion ... .ot e e 275 mm
Namero de revoluciones del eje principal (50 Hz)

Tipo de baja velocidad ..... 900 rpm, 1 700 rpm. 3.600 rpm
Gama de transporte del eje przncupal s e e e 80 mm
Plano de trabajo de labase ....".....:.. 254 mm x 254 mm
Alturadelamaquinabase . .......c.covunn.. «... 660 mMm
Conicidad del eje principal .................. Jacobs No. 2
Distancia maxima desde el borde de Ia broca a la base 240 mm
Didmetrodecolumna ................... 63,5 mmde dia,
Pesoneto..... e N < 2 (o]
Motoreléetrico ...... ... i 250 W

6-4. Maquina pulidora

En el mercado hay disponibles una maquina rectificadora
eléctrica tipo suelo y una maquina rectificadora con un colector
de polvo.

Usted puede usar cualquiera de ambos tipos como méqusna
pulidora simplemente colocando en cualquiera de ellas una pieza
de pafo abrasivo en la pulidora. (Fotografia 5).

La capacidad recomendable de produccion es aproximadamente
400 W.

mm de dia, (Fotografia 4)

Fotografia 4 ..

Fotografia 5



6-5, Lijadora de correa sin fin (Fotografia 6)

Fotografia 6

6-6. Taladradora para acero

Sirve una taladradora disponibie en el mercado con tal que
satisfaga las normas JIS. Sin embargo, el material a maquinar
es una lamina metélica delgada, Esto significa que dicha
lamina metalica quedara atascada en la ranura guia de la
taladradora si la punta del taladro esta acabado en

configuracién cénica, y como resultado puede causar lesiones

serias Inesperadas. En consecuencia, es necesario lijar la
punta del taladro en configuracion recta como se ilustra en la
foto. Prepare de seis a ocho clases diferentes de taladros de 3
a 10 mm de dia. Para el maquinado seran suficientes dos o
tres taladros de las clases respectivas. (Fotografia 7)

6-7. Soldador

Fotografia 7

Es suficiente cualquier soldador que esta d|sporuble en el mercado. Un soldador tipo redondo de uso
popular cuyo calor dé soldadura es de 80 a 100 W es el adecuado para hacer un aditamento. (Fotografia

8)

. Dimensiones de la Longitud
Estandar (W) cabeza del soldador total
30 {redondo) 7x60 220
40 (redondo) 7x85 230
60 (cuadrado) 5x13x90 280
60 {redondo) o9x85 290
80 (cuadrado) 5x15x80 270

* B0 (redondo) 9x80 280
100 (cuadrado) 6x15x86 280
* 100 (redondo) 11x88 290

Fotografia 8



€6-8. Herramientas y accesorios

@ Martillo de plastico 1 pieza

@ Martillo de goma 1 pieza

Fotografia 9

® Martillo de cobre 1 pieza

Fotografia 11

@ Alicates
Alicates de punta plana (grandes)
Alicates de punta plana (pequefios)
Alicates de punta redonda

(Nota) Use alicates cuyo plano de sujecidn no tenga

moletas.

1 par
1 par
1 par

Fotogratia 10

Fotografia 12




@ Alicates de torniilo de banco 1 par

@ Tijeras
Tijeras de hoja recta 1 par
Si usted puede disponer de unas tijeras de uso especial
como las tijeras de hoja delgada y tijeras de hoja vaciada,
dichas tijeras facilitardn las operaciones,

® Juego de limas
Prepare los siguientes juegos de limas
Un juego de octio limas Escofinas 1 juego
Un juego de doce limas Escofinas 1 juego Fotografia 14
Prepare adicionalmente unas escofinas de 6 pulgadas con lima la mitad redonda y unas escofinas ds 6
pulgadas con lima plana. Con estas limas usted puede ejecutar suficientemente todas las
operaciones, Limas contenidas en un juego

Juego de cinco limas = Lima plana, lima mitad redonda,
lima redonda, lima cuadrada y lima
D D O triangular.
*Juego de ocho limas = Lima plana, lima mitad redonda,
Tipo plano Tipo mitad Tipo Tipo lima redonda, lima cuadrada, lima
redondo redondo  cuadrado triangular, lima ahusada y lima tipo
tambor,
Juego de diez limas = Los ocho tipes mencionados de
A limas, lima tipo hoja de espada y
lima tipo vientre redondo.
Tipo Tipo Tipe  Tipo Juego de doce iimas = Los tipos de limas mencicnados,
tiangular shusade tambor hundido lima mitad redonda doble y lima
ovalada.
: Lima extra fina = Una lima que sea menor que las
O limas contenidas en el juego de
doce limas, para trabgjos a mano
Tipo vientre Tipo corfe  Tipo mitad  Tipo minuciosos.
redondo  de hojade redondo  ovalado Juego de limas de = Lima tipo tambor, lima tipo
espada  doble finalidad especial hoja de espada, lima tipo hundido,
Fig. 2 lima ahusada y lima tipo vientre

redondo.

® Perforador central 1 pieza

Fotografia 15

® Punzon demarcador 1 pieza
La punta de una lima redonda o de una lima cuadrada
contenida en un juego de limas se puede usar como
punzén demarcador, puliéndola.

Fotografia 16




® Broca 1 pieza
Si usted usa una broca disponible en el mercado (Fotografia 17}, rectifique cualquiera de los lados de
la broca para que quede una broca de una sola hoja de corte como se ilustra en la Fig. 3. Usted
puede también usar una lima plana como una broca rectificandola debidamente.

Corte oblicuamente
esta seccidn

Fotografia 17

Fig. 3

® Soldadura . 1 rdllo (1 kg)
Se recomienda una soldadura disponible en el mercado cuyo
diametro sea de 3 mm. :
Es mejor no usar soldadura de resina.

Fotograffa 18

® Soldadura liquida (1 botella)
La soldadura liquida para acero inoxidable est4 disponible en el mercado. Ademaés, usted puede
soldar acero inoxidable bien usando una mezcla liquida de 4cido fosférico (H3P04) con agua en la
proporcidn de uno a tres. Tenga en cuenta que el 4cido fosférico es un producto quimico que se debe
manejar con mucho cuidado. Si salpica el liquido a un vestido, etc., hace agujeros en el vestido. En
este caso, lave inmediatamente con agua el vestido para neutralizar el acido fosférico.

@ Calibradores

JIS 150 mm tipo estandar 1 par

Fotografia 19



@ Juego metalico de nicleo aplicado 1 juego
(Fotografia 20)

® Juego metalico de nlcleo especial 1 juego

@ Regla metdlica
Regla de 150 mm 1 pieza
(Fotografia 21)

@ Barra blanca (material abrasivo para pulimentar)
Una o dos piezas. (Fotografia 22)

® Tabla (Tablero)
Aprox. 2 cm X 20 cm X 20 cm 1 pieza
Sirve madera contrachapada.

® Clavos (pequenos)
3 0 4 piezas

@ Lona (una pieza pequena de lona)

@ Miscelaneos
Sierra de mano (para serrar hierro) y conviene tener
disponibles hojas de repuesto (2 o 3 piezas). (Fotografia
23)

Fotograffa 20

Fotografia 21

Fotografia 22

Fotografia 23






§ 7. Tecnologia de maquinado (operaciones béasicas) para fabricar

sobrecosedores.

7-1. Taladrado usando una maquina taladradora
Las operaciones requeridas para taladrar una lamina metalica delgada son operaciones sumamente
peligrosas. Cercidrese de tomar las siguientes precauciones.

@
@

@

Si el buje de una taladradora tiene un huelgo excesivo, la méaquina taladradora no se considera ser un
equipo adecuado. Use una méaquina taladradora cuyo buje no tenga ningtin huelgo.

Rectifique bien la punta del taladro dandole una configuracién exclusiva para maquinar laminas
metalicas delgadas (§6-6). (Fotografia 7)

Fije el taladro exclusivo en el mandril de pinza de la maquina taladradora, gire ligeramente el taladro
para comprobar las vibraciones. Si vibra el taladro, haga el ajuste de modo que no vibre en absoluto,
Clave los clavos debidamente en |a tabla preparada en el §6-8. Coloque una lamina metélica delgada
{material a maquinar) en la tabla, y presione la ldmina metélica contra el clavo que se usa como
retenedor. Con esto se impide que la ldmina metdlica oscile mientras se esta taladrando. Nunca lleve
guantes cuando opere una maquina taladradora, (Fotografia 24)

Cuando perfore un agujero, aplique una pequena cantidad de aceite al taladro. Con esto mejora la
precisién de la perforacion y se prolonga la duracidn de un servicio eficiente.

@ Para perforar dos o mas agujeros, primeramente

perfore uno, luego ponga un clavo en el agujero L ¥
de modo que dicho clavo sirva de retenedor, -
{Fotografia 24)

Si se amontonan briznas en la paite superior del
perforado, eliminelas con palilios de dientes
divididos por la mitad, con un alambre o cosa
semejante. Si quita las briznas con sus dedos,
puede resultar en una lesién inesperada.

Toda cuidado.

Modo de ejecutar las operaciones de perforacion
Trace lineas longitudinales y laterales usando un
puntero demarcador, en una ldmina de acero ST
inoxidable, a intervalos apropiados. Punce con Fotografia 24
un punzon un punto demarcador en fas :

intersecciones respectivas. (Fig. 4)

Seguidamente, proceda a taladrar usando una Punzado do puntos demarcadores
maquina taladradora. En la practica, se
recomienda taladrar agujeros cuyo diametro

sea de 3 a 5 mm de dia, I : I ‘ ’/

Fig. 4



7-2. Modo de taladrar ranuras

Un sobrecesedor tiene una ranura normal o de configuracion variante en la que se inserta la cinta o la
tela, Estas ranuras se pueden taladrar en un sobrecosedor facilmente siguiendo el procedimiento
siguiente:

@ Modo de perforar un agujero : Taladre dos agujeros redondos segun el procedimiento descrito en §7-1

en ambos extremos de la longitud de la ranura a perforar.

Seguidamente apriete el tornillo, que ha preparado en conformidad Mordazas del tomnillo

con el §6-2, de modo que las periferias inferiores de ambos : de banco

agujeros queden en linea con la superficie superlor de las

mordazas del tornillo de banco.

L.uego, corte el area ubicada entre los agujeros redondos, usando

la broca y el martillo de cobre que se habian preparado en

conformidad con el §6-8 tomando coma referencia las mordazas del 60°~70°
tornillo de banco. En este momento, meta la broca en el material a

maquinar a la vez que provee el angulo apropiade de 60 a 70

grados entre la mordaza y la broca:, Generalmente, corte el area

ubicada entre los agujeros desde el lado derecho hacia el lado Broca
izquierdo. Sin embargo, corte el area cerca del agujero del lado

izguierdo desde el agujero del lado izquierdo hacia el derecho.

Aseglrese de aprender este procedimiento, como una

operacién elemental hasta que se familiarice completamente.

@ Es muy importante mantener el extremo superior de la punta de la broca en contacto con las mordazas
del tornillo de banco sobre toda la superficie.

@ Dado que el material debe estar colocade en el tornillo del banco de modo que los dos agujeros en el
material toquen las mordazas del tornillo de banco, usted puede posicionar faciimente el material
insertando en cada uno de los dos agujeros un taladro o una barra tubular cuyo tamafo sea el mismo
que los dos agujeros en el material.

@ Al cortar el 4rea entre los dos agujeros, se recormienda no
golpear fuertemente la broca sino ligeramente a la vez que se

Fig. 5

mueve con suavidad. Ranura )
® Modo de taladrar una ranura variante ; Una ranura variante se

puede hacer de dos maneras diferentes como se ilustra en la :

Fig. 6; se perfora un agujero grande y otro pequefo en ambos Ranura

extremos izquierdos de la ranura variante que se va a hacer, o variante @

se perforan tres agujeros en las {res esquinas de la ranura

variante que se va a hacer. Ranura

variante

7-3. Modo de usar un par de tijeras Fig. 6

Para cortar una lamina de metal con unas tijeras para laminas de
estano, se requiera mayor fuerza que en el caso de cortar una pieza de tela. Corte la lamina metalica
con un par de tijeras segun el procedimiento siguiente:

@ Apriete bien ambos asideros de las tijeras en el extremo de
un tornillo de banco (foto 25), sosteniendo el material a
maquinar con su mano izquierda, corte el material a lo largo
de la linea demarcadora operando el asidero superior con su
mano derecha, Corte una seccién recta y una curva suave
del material segin el mencionado procedimiento.

@ Para ejecutar el corte con un par de tijeras, es muy
importante aplicar una fuerza en la direccidn izquierda
inferior a la vez que efimina cuidadosamente la separacion
que exista entre el material y la hoja de corte de las tijeras.

Fotografia 26

-10 -



® Para cortar una curva relativamente pronunciada, corte
parcialmente el material fuera de la linea demarcadora Ponga culdado
una vez, luego corte el material a lo largo de la linea Es mejor perforar un agulere en el on esta esquina
demarcadora real con precisién. (Fig. 7) cenire del material o cortar la curva

® Para cortar la curva mas pronunciada o la esquina con una tolerancia de 2 & 3 mm.
interior del material, perfore de antemano un agujero
redondo en la esquina con precisién. En el caso de la
esquina interior, use un par de tijeras de hoja delgada :
y tijeras de hoja vaciada para facilitar la operacion, : \
(Fg.7) . _

@® Cercidrese de sujetar el material en su mano izquierda :
con guante. La pieza cortada del material es facil que 7

se tuerza formando rizo. Es posible que la agarre la -
suela de un zapato, cosa que es muy peligrosa. Por Fig. 7

lo tanto, cercaérege qg recoger cualquier pieza de Trace de ocho a diez lneas
recorte del material inmediatamente y colocarla en una demarcadoras a uno de las lres
caja de basura previamente preparada para ello. clases de intervalos de 2 & 3 mm.

en forma de S en la misma. A continuacion, trace de ocho

® Trace lineas demarcadoras en la lamina de acero N
inoxidable que va a maguinar como se ilustra en fa Fig. 8,
Primeramente, trace de ocho a diez lineas rectas en la
lamina a intervalos de 2 a 3 mm.
Seguidamente, trace de ocho a diez lineas curvas suaves
a diez curvas en S relativamente de curva pronunciada en

ia misma, Fig. 8

Después de completada la marcacion, corte la [&mina de

acero inoxidable a lo largo de las lineas demarcadoras.

Cercidrese de aprender el modo de usar las tijeras al tiempo de hacer practicas hasta que
quede bien familiarizado con su uso.

7-4. Trabajo de correccion

E! material que se ha cortado al tamafio predeterminado es facil que se ladee, Es necesario enderezar el

material ladeado. Presione la parte ladeada del material, con un tornillo de banco, repetidamente, hasta

que {a parte ladeada del material quede bien enderezada.

(Precaucion)
No corrija el material (el material expandido) golpeandolo con un martillo. E! martillo dejara
abolladuras en la l&mina. Como resultado de los golpes la i&mina del material quedara
corrugada como consecuencia del trabajo corrective. En este caso, el acabado del
sobrecosedor seré deficiente.

7-5. Modo de usar una lima
Para limar una lamina metélica fina, la lamina metdalica es facil que se deforme si se aplica una carga a la
misma durante el trabajo de limado. Cercidrese de usar una lima como se describe a continuacién:

@ Sujete el material en ef tornillo de banco para hacer que el extremo superior del material salga desde

ta embocadura anufar aproximadamente de 1 a 2 mm, ¢ alinee la embocadura anular con 1a linea
demarcadora.

-11 -



@ Aplicando una lima sobre el material a un dngulo de 45°,
lime el material desde la derecha y desde la izquierda
alternativamente. (Fotografia 26)

@ Se aconseja limar el material a la vez que se desliza la lima
a lo largo de la embocadura anular que ha sido tratada al
calor apropladamente.

Fotografia 26

7-6. Pulido

@ Aplique una lAmina metdlica relativamente gruesa cuyo grosor sea de 2 a 3 mm aproximadamente en
la parte posterior de la 1dmina metélica delgada que va a pulir para evitar que la lamina delgada se
ladee y se salga por la fuerza de la maquina pulidora.

Al pulir la superficie de corte, en particular, cerciérese de que el borde de la lamina de soporte y el
material coinciden entre si, y entonces proceda al pulimentado.

@ Corte la parte inferior de la cubierta de la esmeriladora como se muestra en la porcién rayada en la
Fig. 9. La finalidad es facilitar el pulimentado.

Cubleria de la esmerijadora

v

Corte aqul

Fig 9 ..

@ Al pulir, coloque siempre la pieza de trabajo de modo que caincida con la direccién rotacional contra el
centro de rotacion. (Fig. 10)

o Pieza. de Pleza de
& trabajo trabajo
¥, of
o \06\0
©

Fig. 10 Fig. 11

.12



@ Cercidrese de ponerse siempre guantes cuando ejecute el trabajo de pulir porque es posible que el
material se recaliente, Si se puede perforar de antemano un agujero pequeino en la lamina de soporte,
la lamina de soporte se puede sujetar al material con un tornillo y una tuerca utilizando una ranura o
un agujero en el material y asf evilar el peligro de oscilacién de la lamina.
Intente familiarizarse con esta técnica durante el curso de practicas.

7-7. Doblado
Hay dos métodos de hacer el doblado, doblado de plantilla sencilio y doblado de aplicacién.

® Doblado de plantilla sencilio L 5
Haga una plantifla sencilla preparando una plantilla de tamarno similar al material, redondee las
esquinas con una esmeriladora, con una lijadora de correa sin fin 0 con una lima. (Fotografia 27)

Fotografia 27

Seguidamente, sujete el material que ha sido cortado previamente al tamano adecuado, entre la plantilla y
la lamina de soporte y sujételo firmemente con un tornillo de banco. (Fig. 12)

Goipee el borde del material suavemente, punto tras punto, con un martifio de plastico y déblelo
gradualmente. {Fotografia 29) Primeramente, golpee los bordes rectos como se muestra en @ en la Fig.
13. Luego, golpee las esquinas como se muestra en @ en la Figura 13, En el caso del proceso de
trazado, deslice el martilio de plastico a lo largo del borde de las esquinas de la plantilla.

En cualquiera de los casos, la longitud doblada sera de aproximadamente 2 mm, pero no mas.

Plantilla Material
Ajustar a la % - Lémina de soporte
altura uniforme
O
@ ©
) @
Tornillo de banco
- Fig. 12 Fig. 13

-13-




Fotografia 28 Fotografia 29

@ Doblado de aplicacién .
Sujete la lamina de soporte de doblado de aplicacion -
con un tornillo de banco, entonces sujete el material en
ia porcién del poste redondo y doble golpeando punto
por punto. (Fotografia 30) El punto importante en
cualquier dob[ado es gofpear suavements, y punto por
punto. :
Intente famlharlzarse con la técnica durante el curso
de pricticas.

Fotografia 30

7-8. Sc:ldadura :

Lo més importante al hacer una soldadura es el hecho de que el soldador esté suficientemente caliente.,
Aplique |a cantidad de liquido de soldadura apropiada en la porcién a soldar, entonces aplique la
soldadura con un soldador de punta redonda. Seguidamente, aplique una soldadura (de 2 ~ 3 mm de
dia.} de la misma longitud que la de la porcion soldada, entonces suelde rapidamente derritiendo la
soldadura con el soldador. En este momento, si la temperatura de la soldadura es baja y usted restrega
repetidamente la porcion soldada, es posible que usted derrita la soldadura de soldadura por puntos
resultando en la separacion del material. Una vez completada la soldadura, sumerja la soldadura
inmediatamente en agua para que se enfrie, El liquido de soldadura se neutraliza y usted lograra una
soldadura satisfactoria.

7-9, Acabado

El acabado de la porcion soldada se hace eliminnando el exceso de soldadura. Presione la porcién
soldada fuertemente con un pafio eliminador de rebabas, y el exceso de soldadura que eliminar con el
calor de friccién, Cuando haga esto, la superficie acabada devendra méas suave si se aplica algin
abrasivo al pafic eliminador de rebabas de soldadura.

- 14 -






§ 8. Fabricacidon de sobrecosedores

8-1. Modo de fabricar un sobrecosedor vuelto hacia arriba
8-1-1. Dimensiones del sobhrecosedor vuelto hacia arriba

@ Primeramente, fije las condiciones de cosido.
Maodo de fijar las condiciones de cosido.
Tipo de material a coser :
Grosor de la tela :
Existencia de superposicion de tela
Cantidad de seccidn superpuesta
Esquema del patrén de cosido
Fijacion de la separacion del dobiador
@ La configuracion original del sobrecosedor expandido, en general es como se ilustra en la Fig. 14,

En la figura, Y-Y’ es la linea de referencia y la dimensién @ es la longitud enrollada.
Como la dimension (A) esta expandida, el tamano total deviene mayor en una figura similar.

El angulo @ se determina por el grosor del material,

La dimensién @ se hace de modo que sea de 2 ~ 3 mm menor que la dimension (A).

La dimensién ) se hace de modo que sea de 2 ~ 3 mm mayor que la dimensién (A).

La dimensién (B) es basicamente {a longitud (B) como se ilustra en la Fig. 15 que es la longitud que el
material tiende a replegarse naturalmente cuando se sujeta el borde del material. Pero esta longitud
se debe determinar arbitrariamente dado que no serd conveniente el manejo si esta longitud es
demasiado larga.

La dimension @) se determina arbitrariamente de tal modo que se cruzard con la dimensién @)
imaginaria en el centro,

La porcion @ viene a ser la base deslizante del material, de made que la configuracién se determina
arbitrariamenta,

La porcidn () se debe hacer de tal manera que coincida con el centro de la linea de referencia Y-Y’.

Angulo @
Material delgado 3-~6
Material de grosor medio 6" ~ 10° Y
Material grueso 10° ~ 15" | _
6 L B
L Pl .
X % : X
| \ ® D
® r
©
v
©@
Fig. 14 Fig. 15
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8-1-2. Marcacion del material

Una vez determinadas las dimensiones, es necesario marcar estas dimensiones en el material con una
plumilla demarcadora, Si le resulta dificit marcar directamente en la lamina metélica, trace el desarrollo en
un papel grueso y cortelo a la configuracion lo més exactamente que le sea posible. Entonces use dicho
papel como plantilla para la marcacion.
Después de completada la marcacién, use un par de tijeras para cortarla. Al cortar la porcion @, deje de

2 ~

3 mm extra a lo largo de la linea. Esto facilitara la fabricacion. Ademas, si se puede hacer de

antemano un agujero redondo en Ia porcién €), resultard mas facil el corte de esquina, Si se corta con
tijeras una esquina con angulo desde ambos lados, ello puede originar una ruptura al doblarse. Por fo
tanto, deje como 1 mm extra desde el extremo de Ia esquing, y use una lima para el acabado,

Tenga culdado
con fa esquina

Haga un agujero en sf centro o deje de
2 ~ 3 mm exira cuando haga el corte,

8-1-3. Trabajo de correccién
Siga las instrucciones que se dan en §7-4.

8-1-4, Pulido
Siga las instrucciones que se dan en §7-6.

8-1-5. Doblado

@

@
@
@
®

Para trazar una circunferencia, doble primeramente la porcion recta y luego trace cada porcién
redondeada.

Doble en la base de @ @ hacia afuera a un angulo recto contra el angulo @ Cuando haga esto,
doble completamente de modo que no quede ninguna abertura en la porcion de la base,

Intente hacer alguna protuberancia en el lado de entrada.

Doble la linea en ef dngulo desde el punto de la linea de referencia Y-Y' hacia adentro de modo
que coincida con la linea X-X".
Doble suavemerte la linea imaginaria mientras frota con el dedo gordo la porcién de la linea

oblicua donde se cruzan la dimensién (A) y la dimensién @

- 17 -



Ajuste la abertura en los lados de salida y entrada.
® Para hacer que coincidan las dimensiones acabadas, hay que cortar las esquinas excesivas y ejecutar
el acabado con una lima o una pulidora. (Fig. 17)

Doblado de 1 ~ 3 {Fotografia 31) Doblade 4 ~ 8 (Fotografia 32)

Fotografia 31 Fotografia 32

Deje una abertura

Corte esta porcidn

Fig. 17

8-1-6. Acabado

@ Instale el sobrecosedor en |a base de montaje,

Coloque el sobrecosedor sobre la base y sujételo en la maquina de coser. Ahora, compruebe el punto
de entrada de la aguja. Seguidamente, fije temporalmente el sobrecosedor en la base con un trozo de
cinta adhesiva,

® Ahora, suelde el sobrecosedor, que habia sido sujetado temporalmente sobre la base de montaje
aplicando pasta de soldadura en dos o tres lugares del sobrecosedor,

@ Ahora, fije el sobrecosedor, que ha soldado, sobre la base, nuevamente en la maquina de coser,
ejecute un cosido de prueba y compruebe la posicidén del sobrecosedor con respecto a los
componentes relacionados y a ia dimensién del material acabado.

@ Si el cosido resulta satisfactorio, suelde permanentemente y practique el acabado mediante pulido,

® Compruebe una vez mas el resultado del cosido.
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8-2. Modo de fabricar un sobrecosedor

8-2-1. Dimensiones expandidas del sobrecosedor (en el caso de L.060)
® Primeramente, fije las condiciones de cosido.
Modo de fijar las condiciones de cosido.
Tipo de material a coser :
Grosor de la tela :
Existencia de superposicion de tela
Cantidad de seccion superpuesta
Esquema del patrén de cosido
Fijacion de la abertura del doblador
® La configuracién original del sobrecosedor expandido, en general es como se ilustra en la Fig. 18.

Y-Y'y X-X'_son lineas de referencia.
El angulo (&) se determina en base de la linea de referencia Y-Y'.

Angulo &)
para material grueso 10" ~ 15"
para material delgado 5% ~ 10"

N\

Fig. 18

Cuando se requiera un cosido en curva, acorte la dimensién (B) todo lo posible,

La dimension @ es 1,5 veces la anchura acabada.
La porcion () viene a ser |a base deslizante del

@eee

material, @ HESS
En consecuencia, su configuracion se determina

arbitrariamente.
La linea de referencia Y-Y' se fija en el punto donde se 3 \

cruza el lado oblicuo de ia base deslizante.
@ Las dimensiones expandidas de la lengleta intermedia ®

seran como se muestra en la Fig. 19. ®

La dimensién @ es de la misma longitud que la linea

de referencia Y-Y' en el cuerpo principal.
La dimensién @) se hace de modo que sea 2/3 de la
dimension €). -
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La dimensién @) es 2 mm mayor que la dimensién acabada, y la dimensién @ es 2 mm mas corta
que la dimensidn acabada. El angulo (J) se hace de modo que sea 1/2 del angulo (&) del cuerpo

principal.

Se deben redondear cada una de las esquinas del cuerpo principal y lengiieta intermedia,

8-2-2, Marcacién del material

Trace el desarrollo en un papel gruesc, como papel de dibujo, y coitelo. El desarrollo se marca en el
material usando como plantifla el papel recortado. Seguidamente, corte el material a precisién como esta

marcado usando un par de tijeras para laminas de estano,
Siga la instrucciones que se dan en el §7-3 con respecto al uso de las tijeras.

Daoblado 1 ~ 4
8-2-3. Trabajo de correccién

Siga las instrucciones que se dan en §7-4.

8-2-4. Pulido
Siga las instrucciones que se dan en ¢l §7-6.

8-2-5. Doblado del cuerpo principal
Doblado 1 ~ 4 (Fotografia 33)

@ Para trazar una circunferencia, trace primero la porcién recta como en
el caso del sobrecosedor. Luego, trace cada porcion redondeada. No
trace una porcién de aproximadamente 1/3 desde el borde derecho,

@ Enun punto a aproximadamente 1/3 desde el borde derecho de la

dimensién © doble hacia adentro a lo largo de |a linea trazada
perpendicularmente al angulo @ Ahora, haga una aberituwa en el
lado de salida que sea aproximadamente dos aberturas mas 0,5 mm.

Aproximadamente dos aberluras
mas 0,5 mm en el interior

Fig. 20

Fotografia 33

Seguidamente, doble con una porcién mayor a lo largo de la linea de referencia Y-Y'. En el lado de

salida, la linea del dngulo @ y la linea de referencia X-X' coinciden de modo que quedan en paralelo,
Como resultado, el lado de entrada deviene mucho mas ancha que el lado de salida.

abertura en el lado de salida de debe hacer a precision.

Tres abariuras mas aproximadaments
1 mm en el interior,” -

que la anchura acabada,

-21 -

Aproximadamente 2 mm mas corla

Fig. 21

La dimension de cada porcién se debe ajustar a las dimensiones especificadas. Especialmente, la




8-2-6. Doblado de la lengleta intermedia
@ Doble parcialmente en la circunferencia.

@ Doble hacia el interior a lo largo de la linea de referencia Y-Y’.
La abertura se hace de modo que sea una abertura mas 0,5

mm. (Fig. 22)

® Combine el cuerpo principal y la lengleta intermedia, ¥ haga el
ajuste de modo que dada abertura tenga la dimensién
especificada. (Fig. 23)

Doblado 1-2

Fotografia 34

Una abertura més 0,5 mm

en el interior.
Cada aberiura debe tener ef espaciamiento de una
abertura.
Fig. 22 Cada una de las aberturas, hacia arriba y hacia abajo,
hacia la izquierda y deracha, deben quedar iguaimente
8-2-7, Soidadura espaciadas,
@ Soldadura de la lengUeta intermedia Fig. 23

Ahora, la lengleta intermedia se suelda al
cuerpo principal que ha sido doblado
apropiadamente. Para mantener el
espaciamiento igual en cada abertura, se
insertan trozos de lona o de tela gruesa como
denim mientras se hace la soldadura.
@ Seguidamente, el cuerpo principal det dobladillador se coloca en ia base de montaje. La ubicacion
para montar en la maquina se debe determinar como en el caso del sobrecosedor,
@ Una vez que se determine la ubicacion, el cuerpo principal del dobladillador se suelda en la base de
montaje. Siga las instrucciones que se dan en §7-8 para hacer soldaduras.

:Soldado

T
ST

Inserte lona como
ldmina de soporte.

Fig. 24 Fotografia 35




8-2-8. Acabado

@ Cuando se complete el trabajo de soldadura, el acabado de la porcién soldada se debe hacer de
acuerdo a las instrucciones que se dan en §7-9.

@ Finalmente, monte el dobladillador en la maquina y haga un cosido de prueba. En este momento, use
el prensatelas que tenga una gufa izquierda aplicable a 1a anchura acabada.

< MEMO >
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8-3, Modo de fabricar un doblador

8-3-1. Dimensiones expandidas del doblador (en el caso de B004)

@ Primeramaente, fije las condiciones de cosido.

Mado de fijar las condiciones de cosido.

Tipo de material a coser {cinta)

Grosor del material (cinta)

Existencia de superposicién de material (cinta)

Cantidad de seccién superpuesta
Esquema dei patron de cosido
Fijacion de la separacién del doblador
@ La configuracién original del doblador expandido, en general es como se ilustra en la Fig. 26.
La dimension @) se obtiene tendiendo
actualmente la cinta utilizada en
conformidad con el patrdn de cosido
como se ilustra en la Fig. 25,
Seguidamente, determine la
configuracién de los lados de entrada y
salida, En la Fig. 27, donde se ilustia el

lado de salida, la longitud circunferencial,

A-A’, es igual a la anchura de la cinta.
Pero dado que la cinta corre a to largo

del interior de ia circunferencia, es de
hecho algo mas corta que la anchura de
la cinta. En consecuencia, se debe
hacer el debido ajuste. El valor ajustado
es una abertura por lugar.

Lado de salida
©

3~5

)

No corle excesivaments
en la esquina

o
Corle e agujero largo

antes de corlar a lo largo
de la linea peritérica

La dimensién (C) es igual a la anchura de la cinta mas dos aberturas.
La dimension @) es igual a la anchura de la cinta.
La dimension @ es la anchura acabada menos 2 ~ 3 mm en la posicidn doblada en el lado de salida.
La dimensién (D) es igual a la longitud A-A’ en la Fig. 28 que ilustra el lado de entrada, Es

aproximadamente 2 veces a la dimensién (€), o 2 veces a la dimensién
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{.ado de salida \ Lado de entrada

( )

ArAt AR

Fig. 27 Fig. 28

Las lineas oblicuas ascendentes en los lados derecho e izquierdo se obtienen extendiendo las lineas
de puntos desde ambos extremos de la dimension hacia los extremos correspondientes de la
dimensién €). En este caso, cada linea oblicua se debe inclinar a un éngulo de grado igual lejos de
(el angulo de entrada) y €) (el &ngulo de salida),

Para facilitar el paso de la seccion superpuesta se provee un corte de 5. mim en el lado de salida.

8-3-2. Dimensiones expandidas de [a lengleta intermedia

Los lados izquierdo y derecho estan simétricamente divididos por 1a lfnea central Y-Y’, la dimensién B es
igual a la anchura de la cinta.

La dimensién es igual a la dimension (A) del cuerpo principal del doblador,

La dimension es igual a la dimensién (E) del cuerpo principal del doblador,

Para soldar el cuerpe principal se provee un area de 10 mm.

La fengleta intermedia se hace de modo que tenga un R grande en simetria de modo que la porcion
central tenga un hueco de 2 ~ 3 mm de profundidad. {R es aproximadamente de 150 ~ 200 mm.) (Fig. 29)

8-3-3. Marcacién del material .
@ Ante todo, se hace una ranura larga para guia de la cinta
en el material en el que se ha hecho la marcacion

Y
correctamente. :
Para hacer esto, se hacen dos agujeros redondos en
ambos extremos de ia ranura, Siga las instrucciones que
150~200mmR

®

se dan en §7-1,
@ Seguidamente, haga una ranura en conformidad con las
instrucciones que se dan en §7-2, &
@ Luego, haga las correcciones y el aplanado de acuerdo a

2~3pnt llz~3mm
las instrucciones que se dan en §7-4. :
@ El corte se debe hacer de acuerdo a las instrucciones que

se dan en §7-3. Cuando haga €l corte, intente cortar lo

mas precisamente posible a lo largo de la linea

demarcadora. La ranura en el centro también se debe

hacer a precision. K
® La marcacién de |a fengiieta intermedia se debe ejecutar de #

un modo similar a la del cuerpo principal.

/ =

Anchura de la cinta

®) <

i

8-3-4. Trabajo de correccidén

. : ) ig. 29
Siga las instrucciones que se dan en §7-4. Fig. 2

8-3-5. Pulido
Siga las instrucciones que se dan en §7-6.
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8-3-6. Dobladoe del cuerpo principal

Poblado 1 ~ 6

Fotografia 36 Fotografia 37

®© El primer proceso es doblar a lo largo de fa linea de puntos trazada conectando la dimensién © y la
dimensién (B). Se debera usar un metal nicleo que tenga un grosor equivalente a la abertura del
doblador. El metal nacleo se coloca en un lugar a 0,5 mm, que es equivalente al grosor del material,
dentro de la linea demarcadora,
Coloque una lamina de soporte de 2 ~ 3 mm de grosor en el otro lado del material y sujétela
firmemente en un tornillo de banco.
Mattillee a lo largo del metal niicleo usando un martilio de goma y un martillo de plastico. Cuando el
doblado a lo largo de! metal nicleo esté casi terminado, mantenga el metal nicleo en el interior y
estrdjelo con un tornillo de banco. Si se acaba un lado, entonces doble el otro Jado de un modo
similar. Ahora, sujete un lado del metal niicleo con un tornillo de banco y el otro lado con un par de
tenacillas de tornillo de banco. Al hacer esto, soporte la pieza de trabajo por la parte de abajo con su
mano de modo que la pieza de trabajo no se mueva. Cuando esté casi terminado el doblado a lo
largo del metal ntcleo, estruje con un tornillo de banco el metal solido que esta dentro. Ahora queda
completado el primer proceso de doblado. {Fig. 30, 31)

El grosor dei metal niclec para

ef primer doblado es equivalente

a la abertura del doblador. £ doblado de linea debe coincidir
con el borde de la porcién hundida.

Precaucién /Precaucién

Al con)m' esquinas, no corle
hasta e} extremo.

Deténgase Justamente antes, y
aga el acabado con una lima,

Al hacer el primer doblado, el metal
nicleo se debe colar a 0,5 detrds de
{a linea demarcadora,

Fig. 30 Fig. 31
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@ El segundo proceso es doblar a lo largo de las lineas de puntos trazadas conectando entre la
dimensién y la dimensién @ En este caso, se debera usar un metal nGeleo con un grosor de 2 a
3 veces la aberiura del dobtador.

Basicamenta, el método de doblado es el mismo que el del primer procese. Sin embargo, existe un
peligro y es que la porcion previamente doblada puede golpear el metal ntcleo. Por lo tanto, vigile el
interior cuidadosamente y deje de doblar antes que se golpeen entre si. (Fig. 32, 35)

Cuando acabe un lado, doble el otro lado de un modo similar, {Fig. 33, 36)

Extraiga el metal nlcleo de la pieza de trabajo y martiliee ambos lados uniformemente sobre una mesa
de martillear de modo que el cuerpo principal quede configurado tal como se ha disefado. Luego use
varios alicates para enderezar el lado de salida y el lado de entrada para lograr {as dimensiones y
configuracion correctas. (Fig. 34, 37)

El grosor del metal nicleo en ¢l segundo proceso
es equivalente a de 2 a 3 veces la abertura.

/

Fig 32 Fig. 33 Fig. 34
Mantillea la porcidn central con un martille de
En el segundo proceso, coloque ef pléstico de modo que los lados izquierdo y derecho
motal nicleo en la linea demarcadora. coincidan y encajen en el centro.
il 7/ 7/ F/4 /% @ @@
Fig. 35 'ongacuidado enno aplastar el Lado de entrada Lado de entrada
doblado anterior con el metal . .
niicleo en el segundo procesa, Fig. 36 Fig. 37

@ Para suavizar la porcién (B) en el lado de entrada, redondéela usando una barra sdlida aplicada de 6
mm.

8-3-7. Doblado de la lengieta intermedia

@ La lenglieta intermedia se dobla al punto de 16 mm en el lado
de la dimension para insertarfa en el cuerpo principal.

El metal ndcleo que se debe usar se determina midiendo la
porcion doblada {en el primer proceso) en el lado de entreda
del cuerpo principal usando un par de calibradores.

@ La lengUeta intermedia se dobla de manera que se haga un
arco grande. La lenglieta intermedia se debe adaptar al
cuerpo principal desde el momento det doblado de modo que
se pueda lograr la configuracién correcta.

-Fotografia 38
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8-3-8. Soldadura

@ Cuando se suelde la lengleta intermedia al cuerpo principal, primeramente hay que insertar una cinta
gruesa {de lana o denim) en el cuerpo principal, luego se inserta la lengleta intermedia. De este
modo, la separacién entre el cuerpo principal y la lengleta intermedia se mantiene uniforme.

@ Al colocar la fengiieta intermedia en el cuerpo principal, tenga cuidado en no extender la lenglieta
intermedia sobrepasando el borde del cuerpo principal.

@ Al fijar el doblador en el prensatelas, monte primeramente el prensatelas en la maquina ds coser,
luego use cinta adhesiva para unir el doblador en la posicidén derecha en el prensatelas.

@ EIl doblador se debe soldar en una posicién de aproximadamente 0,5 mm por encima de fa superficie
inferior del prensatelas, (Fig. 38)

Fig. 38

® Para bacer |la soldadura siga las instrucciones que se dan en §7-8,

@ Inserte la cinta que va a usar dentro del doblador y tire de ella suavemente con su mano. Si la cinta
sale suavemente y se dobla a precisidn como se ha disefnado, entonces se considera que el doblador
es satisfactorio.

8-3-9. Acabado _

@ Para hacer ei acabado siga las instrucciones que se dan en §7-9.

@ En el cosido de prueba, intente hacer costuras rectas, costuras en curva y coser el material cuyo
grosor varie en el lado derecho y en el lado izquierdo. Compruebe el grosor del material acabado
para ver si la cinta se ha doblado con sus dos extremos coincidiendo en el centro de la anchura y si la
aguja ha sido lanzada igualmente a la derecha y a la izquierda. En tanto que no se produzcan fallos
de puntada al coser secciones en curva o secciones superpuestas de un material, es que el ribeteador
estd acabado satisfactoriamente.
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8-4. Modo de hacer un ribeteador {(En el caso de un ribeteador de 4ngulo)

El proceso de fabricacién de un ribeteador difiere de los otros sobrecosedores en que las condiciones de

acabado dependen de las condiciones de expansion o de doblado def cuerpo principal. La configuracién

de las pantes relacionadas (cubierta superior, base deslizante, base de montaje, etc.) también seran
afectadas. En consecuencia, en la fabricacion hay que seguir.los pasos que se describen a continuacion:

@ Se ejecutan los procesos desde ta expansion de las dimensiones y marcacion del material hasta la
complecion del doblado para el cuerpo principal del ribeteador.

@ Se ejecutan los procesos desde la marcacién del material hasta el doblado para la porcidon de boquilia
e instalacién de la boquilla en el cuerpo principal del ribeteador.

@ Se ejecutan los procesos desde la expansion de las dimensiones y marcacién del material hasta el
doblado para la cubierta superior, e instalacién de la cubierta superior en el cuerpo principal,

@ Se unen por enfrelazamiento dos alambres, arriba y abajo, para €l control de la tela, a la salida del
cuerpo principal del ribeteador,

® Se ejecutan los procesos desde la expansion de dimensiones y marcacion del material hasta el
doblado para la base de montaje del ribeteador, luego se une temporalmente al cuerpo principal.

Las pruebas de cosido se ejecutan para comprobar la condicién de acabado. Si hubiera algin defecto,
se corregira en esta etapa,

@ Se ejecutan los procesos desde la expansién de dimensiones y marcacion def material hasta e}
doblado para la base deslizante, luego se monta en e} cuerpo principal. Al mismo tiempo se sueldan
firmemente Ia cubierta superior, los alambres para el control de 1a tela, la base de montaje, etc,

® Finalmente, el alambre para la gufa de cinta se dobla y se une al cuerpo principal.

Aungue los procesos son a grandes rasgos como se describen en los pasos precedentes, los puntos

clave para cada paso se explican a continuacion.

8-4-1. Dimensién expandida del ribeteador (El caso de un acabado limpio de las partes superior
e inferior de vestidos de tejido de punto.)
@ Primeramente, fije las condiciones de cosido.
Modo de fijar las condiciones de cosido,

Tipo de material a coser (cinta) . Existencia de superposicién del material del cuerpo :
Grosor del material (cinta) :  Cantidad de seccidn superpuesta del material del
Existencia de superposicion de material (cinta):  cuerpo

Cantidad de seccidn superpuesta : Esquema del patrén de cosido

Tipo de material del cuerpo ! Fijacion de abertura del doblador

Grosor del material del cuerpo :  Fijacidn de abertura del cuerpo del vestido

@ La configuracién original del cuerpo principal del ribeteador expandido es como se ilustra en la Fig. 39,

t}’l *l 7 Lo
" y
: —— ]
@ <~ O ©
‘ IR e sy
<r \__| )
&) ] w
P 1
® | ®
10 @& Linea de referencia
Fig. 39
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La dimensién (&) se obtiene colocando actualmente la cinta
usada en conformidad con el patrén de cosido como se ilustra
en la Fig, 40. La dimensién (B) en el lado de entrada es la
misma que la anchura de la cinta. La dimensién ©) en el lado
de salida es la anchura de la cinta més el valor de ajuste. El 175 jill =] Suiete con
valor de ajuste sera un ndmero positivo (+} si la cinta pasa por la mano fa

: . s . : . . ién
el interior del ribeteador, y un nimero negativo (-) si fa cinta pore:
! . . indicada,
pasa por el exterior del ribeteador. El valor de ajuste es una

abertura por lugar. La dimension @ se calcula en base de la
configuracion del lado de salida, oy
La dimension (B) es casi equivalente a la altura de la porcién
doblada en el lado de salida. La porcién @ se cortara en
direccién oblicua en e proceso sucesivo. La longitud total se
obtiene afadiendo a la dimensién (&) la dimensién ®y10
mm para la porcion enrollada del doblado. La linea para el
doblado en el segundo proceso de doblado se determinara en
un punto en la iinea de referencia en base de la configuracion
del lado de salida.

La boquilla del cuerpo principal def ribeteador esta en el lugar
por donde pasa el cuerpo del vestido. La boquilla se dobla en
conformidad con la fijacion de la abertura del cuerpo del
vestido.

El desarrolio de la cubierta superior se parece al que se ilustra Fig. 40

en la Fig. 41.

La dimensién (B) es la misma que la

anchura de la cinta. La dimension @) sera
el resultado de sumar la dimensién @ ¥ la
dimenisién (E) en el caso de ribeteador de 20 0 2 0
dobladiliado enrollado y borde burdo. En ef
casa de un ribeteador de acabado limpio de T
las partes superior e inferior, la dimensién 1—T" — | ———\

D es la misma que la dimensién (&) del ® -~ ®
cuerpo principal; j—*—\_j
La dimensién € se obtiene midiendo 1a )

porcién de [a salida actual completada del
cuerpo principal del ribeteador.  El modo de
hacer el ribeteador diferira de persona a
persona. En consecuencia, es importante

comprobar ia muestra actual, Para la Fig. 41

insercién de la cinta se proveen muescas

largas ubicadas en la linea central. La

ubicacion de la muesca se determina en

base del balance total de la distribucién de

{a cubierta superior,

Se usara un alambre cuyo grosor sea de 0,5 ~ 1,0 mm, en base def tamario del doblador, como
alambre de control a la salida de! ribeteador.

E! alambre se doblard de manera que quede tendido en paralelo con la linea oblicua de corte del
cuerpo principal del ribeteador,

En la Fig. 42 se llustra la base de montaje del ribeteador. La altura después del doblado se
determinara acoplando el ribeteador con la muestra actual. La linea hecha conectando el punto de 19
mm y el punto de 29 mm es la linea de doblado.

En la Fig. 43 se ilustra el desarrollo de la base para ia br.se deslizante. Por 1o que respecta a las
dimensiones para las tres ubicaciones indicadas por un *, se determinaran mas tarde en base del
mismo cuerpo principal dei ribeteador,
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E! alambre para la gufa de cinta se hace
doblando espaciado por espaciado
usando dos barras, cada una de un
grosor de 5 a 6 mm de did., sujetadas
firmemente por un tornillo de banco. La a
distancia entre las barras se ajusta en
conformidad con la anchura de |a cinta.
La distancia entre {as barras es de 3 a5
mm mas amplia que la anchura de la
cinta. (Fotografia 39)
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35~38

i
57~60

Fig. 42

33 g &

Ikl

40

Fig. 43

Fotografia 39

8-4-2. Marcacién del material
Para la marcacién del material de cada pieza siga las instrucciones que se dan en §7-3.

8-4-3. Abertura de ranura
Para la abertura de ranura siga las instrucciones que se dan en §7-2.

_8-4-4, Trabajo de correccién
Para el trabajo de correccidn siga las instrucciones que se dan en §7—

8-4-5. Pulido _
Para el trabajo de pulido siga las instrucciones que se dan en §7-6.

8-4-6. Doblado del cuerpo principal del ribeteador

® Por lo que respecta al primer proceso de doblado, el ribeteador se dobla hacua adentro con un metal
nticleo que tenga el grosor de fa abertura del doblador, colocado en la linea que se hace conectando
la dimensién (B) y la dimensién (€). Doble ambos lados del ribeteador de un modo simifar,
Bésicamente, la técnica usada para doblar et cuerpo principal del doblador como se explica en @ del
§8-3-6, se aplica también aqui.
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Primer doblado. El grosor del metal nicleo es equivalente
a la distancia de abertura.
Ambos {ados, el superior y el inferior se deben fratar igualmente.

[ J |

\. ' \ J L

Fig. 44

@ El segundo proceso de doblado es para doblar el ribeteador hacia adentro con un metal nicleo
ahusado, que tenga un grosor de 2 a 3 veces el de la abertura del doblador, colocado en las lineas de
doble punto. El método para doblar es basicamente el mismo que el descrito en el §8-3-6 @ para
doblar el doblador. REER AL :

@ Cuando se haya completado el segundo proceso de doblado, extraiga el metal nicleo, doble la lona,
que tiene 1 misma anchura que la cinta, de modo que el grosor devenga equivalente al de la abertura,
luego inserte la lona en el ribeteador, De este modo se mantienen con seguridad las aberturas hechas
por el primero y segundo doblado, Ahora mardillee el ribeteador sobre Ja mesa de martillear. Martillee

con cuidado, porque si usted golpea demasiado fuerte y machaca las aberturas, ya no hay modo de
repararlas,

Segundo doblado. El grosor del metal
nucleo es equivalenlo ade 2 a 3 veces . -

El metal nicleo no deberd tocar aqui, §:
Fig. 45

la distancia de la aberlura.
El metal nicleo no deberd tocar aqui.

@ El tercer proceso de doblado es para doblar hacia afuera el ribeteador en 1a linea central. En este
momento, la distancia de abertura en la porcion central se convertira en la distancia de aberiura de la
porcién del cuerpo del vestido mas 1 mm. En ofras palabras, esta es la dimension prescrita en la
fijacion de las condiciones de cosido, Martillee en la linea divisoria hecha por el primer doblado,
uniformemente en &} lado izquierdo y derecho. Eventualmente, el ribeteador se asemejara a un
trapecio simétrico contra la linea central, si lo mira desde un extremo.

Tercer doblado. Se inserta la lona y se Haga que las Yfneas superior e
presiona hacia arriba la porcién central, Inferior queden en paralslo.

Estire hasta que ambos tados "
queden a la misma altura.

Fig.46

-33-



® Compruebe si la configuracion y las dimensiones de la porcién de salida estan como se prescribe en la
fijacion de las condiciones de cosido. Si es necesario, haga las correcciones usando varios tipos de
alicates.
Al lado de salida, el paralelismo de angulo recto y distancia de abertura se requieren como se ilustra
en la Fig. 47.

®© La porcion ® en ta punta del lado de salida se debe Doblado del cuerpo principal.
cortar en la direccion oblicua usando una lijadora de Doblado1 ~ 7
correa sin fin. Durante el corle, el material se
recalentara, Por lo tanto, proceda lentamente para
que se pueda enfriar el material con agua. Después
del corte, use una lima para el acabado. Elimine las
rebabas a lo largo de la periferia, y pula bien usando
una maquina de pulir.

i~ Doble de tal manera
que ambos lados
| queden en paralelo.

Fig. 47
Fotografia 40
) . Doblado y union de la
@ Doble la porcidn de la boquilla del ribeteador a la : porcion de la boquilla.
dimensién de la abertura del cuerpo del vestido, Doblado 1 ~ 2.

y Unala ai cuerpo principal del ribeteador. La boquilia
se une al cuerpo principat del ribeteador mediante
soldadura desde la parte posterior. Use la cantidad
adecuada de soldadura.

Fotografia 41
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Corte con una lijadora de correa sin fin la porcidn saliente de 1a boquilla, que se ha unido al ribeteador
en el proceso anterior. Si al hacer esto se presiona con demasiada fuerza la boquilla contra la lijadora
de correa sin fin, es posible que el calor generado por la friccidn derrita la soldadura. En
consecuencia, siga enfriando con agua y no presione demasiado. Después de eliminada la porcion
saliente, haga el acabado con una lima y finaimente pula con una maquina de pulir.

Doble el lado de entrada de la cinta del cuerpo principal del ribeteador de modo que la gula de la cinta
pueda unirse al lado doblado. Doble el fado de entrada de la cinta del ribeteador a la vez que aplica
un alambre cuyo grosor sea el mismo que el de la guia de la cinta que se va a unir allf.,

Doble la cubierta superior de modo que se acople al cuerpo principal del ribeteador. Dado que el
ribeteador no es necesariamente perfecto, es posible que haya que modificar la cubierta superior para
que se acople al cuerpo principal del ribeteador. Haga los ajustes con cuidado para que la separacion
entre la cublerta superior y el cuerpo principal del ribeteador se mantengan iguales.

Cuando se complete el doblado de la cubierta superior, corte Deblado y colocacion de

ta porcion de la punta de la cubierta en direccion oblicua con la cubierta superior,

Ia lijadora de correa sin fin para que se acople al cuerpo
principal del ribeteador, Seguidamente, haga el acabado
con una limay pula bien usando una maquina de pulir.
Ahora, coloque la cubierta en el cuerpo principal del
ribeteador. La cubierta se sujeta al ribeteadar por cuatro
lugares, por arriba, abgjo, izquierda y derecha, con una
iona que se mantiene en el interior del ribeteador.

A la porcién de la salida del ribeteador se unen dos
alambres, arriba y abajo, para el control de la tela. E! que
estos alambres entran y salen suavemente determinaran el
desplazamiento hacia arriba o hacia abajo del rodillo de la
cinta.

Doble Ia base de montaje del ribeteador, Seguidamente
monte temporalimente el cuerpo principal del ribeteador. En
esfa etapa, haga un cosido de prueba y compruebe el
modo de enrollado de la cinta, el tamano acabado, el modo
que se tuerce la cinta, la resistencia aplicada ala cintay
todos los demés aspectos. Todos los defectos se deben

corregir en esta etapa. Fotoegrafia 42

Modo de colocar la base de montaje

Fotografia 43
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@» Doble la base deslizante. Primeramente, trace una

Base para la base deslizante
y la guia de la cinta,

circunferencia en la 1amina. Para hacer el trazado de
la circunferencia, siga las instrucciones que se dan
en del @ §8-1-5. Seguidamente, haga el trazado de
modo que la altura del ribeteador, la poreidn por la
que pasa el cuerpo del vestido y la porcién central de
la base deslizante queden iguales, La soldadura al
cuerpo principal se ejecuta desde el Jado posterior de
la base deslizante.

@ Finalmente, cologque la guia {alambre) de la cinta.

8-4-7. Acabado

Fotografia 44

@ Después de completar todas jas operaciones de montaje, pula cada una de las porciones soladas, y

elimine fas manchas insertando una cinta en ei ribeteador.

@ Haga un cosido de prueba, y si &l enrollado se ejecuta como se ilustra a continuacién, se considera

ser satisfactorio.

Si se anade ef cuerpo del vestido, el desplazamiento hacia arriba o hacia abajo sera casi cero,
@ Haga varias puntadas de ensayo, como puntadas en curva, puntadas fuera de curva y puntadas de

superposicion,

— 0,5 mm ~ 1,0 mm

Solamente cuando el cosido de
v prueba se hace con cinta,

Fig. 48
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§ 9. Conclusiéon

Cuando usted, como usuario que es, fabrique sobrecosedores accesorios en el taller de confecciones, le
recomendamos que use un tipo de material facil de elaborar,

Las laminas de laton (BSP) o de plata niquelada (NSP) de un grosor de aproximadamente 0,4 a 0,5 mm
se consideran ser buenas muestras de material de facil elaboracién, Recientemente, también estan
disponibles en las tiendas laminas de acero de color donde las puede conseguir usted mismo y en
puestos de los supermercados. En todas estas tiendas se pueden conseguir herramientas pequenas
manuales, como alicates, martilios de plastico, liquido de scldadura y soldadores. Una vez que usted
adquiera la pericia de fabricar aditamentos en su mismo taller de confecciones, usted podra modificar
varios aditamentos, incluyendo los que se venden en el mercado de modo que se acomoden a sus
propias maquinas de coser (incluyendo maquinas y planchas) o que se acomoden a otras maquinas. En
ctras palabras, usted ya tiene los conacimientos para utilizar al maximo los aditamentos, y como
resultado, usted tiene la ventaja sobre otras personas de disfrutar de los efectos del ahorro de trabajo.
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