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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
BSPATNA
por YVEINTE aflos

& nombre de WILLMOTTS, LIMITED, constituida en Inglate-
rra y establecida en Swan Lane, Eversham, Worcester,
INGLATERRA, por "MEJORAS EN EL REVESTIMIENTO D& LAS
CAJAS OPTICAS™
~ 0 =0 =0=0=0=0=0=0w=0=0=0=20=20 -

Este invento se refiere al revestimien-
to o recubrimiento de cajas Opticas, mas particularmente
las destinadas a contener gafas y lentes y las andlo-
gas en las que hay un cuerpo con un lado doblado lon-
gitudinalmente y una cubierta o tapa engoznada con el
cuerpo, paralela al lado doblado mencionado y pro-
vista de un muelle comunmente dispuesto para mante-
ner la cubierta bien sea en posicidn completamente
abierta o del todb cerradg.

Estas cajas o0 estuches se construyen
de plancha de acero, aluminio o de otro metal y gene-

ralmente se cubren con uns materia textil o con cuero
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y ademis se forran. La prdctica corriente ha sido cortar

los pedazos del material para cubrirlas, adaptados
15 para aplicarse sobre la parte o cuerpo principal y
la cubierta, con un exceso de material suficiente para
doblarlo por los bordes del cuerpo principal y de la
cubierta., Este material de recubrimiento esti ge-
neralmente impregnado o ballado o provisto, por otro
20 procedimiento, de caucho, goma laca u otra materis
vadherente anéloga, para que pueda vulcanizarge o
fijarse de otro modo en la caja. El forro se corta
de una forma correspondiente al interiordel cuer-
po de la caja y de la cublierta y se encola o fija
25 de otro modo en el interiorde la caja. BEI1 método
corriente es cubrir primero la caja, doblando sl
mgterial sobrante, por los bordes de la cubierta
¥y del cuerpo y vulcanizarlo a presidn o fijarlo
de otro modo, pegando luego en la debida posicidn
30 un forro que llega hasta los bordes de la cubierta
y del cuerpo, o poco menos.
La longitud periférica de la par-
te marginal o doblado del material de revestimien-
to, particularmente en la tapa, es considerablemen-
35 te mayor que la longitud de la parte de cubierta de
que se dispone para recibirlo, resultando que esta par-
te doblada, particularmente en las esquinas se arru-
ga o suparpone irregularmente sobre s{ misma de tal
modo que en algunos puntos llega a tener un espesor
40 doble o triple.
Ademas, por haber cortado estos pe-
dazos para recubrir, antes de su aplicacidn a las
cajas, es comercialmente imposible asegurar que
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habrd siempre una cantidad izual de material de re-
cubrir marginal, que sobresalga de los bordes de la
cubierta y una anchura igual de material doblado.
Estas desigualdades dse anchura y espesor de material,
se escondian, antes, por medio del forro que, préc-
ticamente, se prolongaba hasta los bordes de la cubier-
ta; pero se ha visto que esto es poco satisfactorio
en ls préctica, pues si el forro es de terciopelo,
como ocurre corrientemente estd expuesto a deshila-
charse y a gastarse en 10s bordes y a soltarse de

la cubierta.

El objeto de este invento es fabri-
car cajas perfeccionadas pars evitar estos inconvenien-
tes y, de acuerdo con 81, el material de revesti-
miento se dobla sobre los bordes de la cubierta y
sobre el forro, asegursndo por presidn esta parte
doblada. Se facilitan medios para asegurar un an-
cho uniforme de material doblado y para evitar el
exceso de este,

Con referencia a los dibujos:

La figura 1 es un dibujo en perspec-
tiva, que representa una caja o estuche para ga-
fas construida de acuerdo con este imvento.

La figura 2, es un dibujo en perspec-
tiva que representa una caja para gafas en curso
de fabricacidn.

La figura 3, representa unsa seccidn
de las herramientas empleadas para cortar los bordes
del material para revestir la cubierta.

La figura 4, es una vista horizontal

correspondiente a la figura 3.

La figura 5, es una vista lateral de
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las herraxientas representadas en las figuras 3

y 4.

Ia figura 6, es un corte vartical late-
ral de las herramientas representadas en las figuras
80 2y 4, con la caja dentro.

La figura 7 es una seccidn gue re-
presenta otro par de herramientas empleadas P&Ta
terminar el revestimiento de la cubierta.

La figura 8, es una vista posterior

85 de las herramientas representadas en la figura 11.

La figura 9 es un dibujo en perspectie-
va de la caja para gafas antes de aplicarle el forro.

Al revestir una caja, de acuerdo con es-
te invento, las primeras operaciones de cortar los pe-

90 dazos de material para recubrir y para forrar, y de
fijar el material para recubrir en la caja, se llevan
a cabo como hasta aquf. Porestos medios se cubre
por completo el cuerpo de la caja y la tapa se cubre
tambien, pero dejando un exceso de material de re-

95 vestimiento alrededor de los bordes de esta, por ejem-
plo de un cuarto a eince sexses de pulgada.

Como se ha indicado previamente, hasta
hoy ha sido comercialmente imposible asegurar un ancho
uniforme de material de revestimiento alrededor de los

100 bordes y la primers operacidn nueva en el nuevo método
consiste en colocar la caja, parcialmente cubierta,
én una prensa y luego cortar los bordes del materisal
de revestimiento alrededor de 1ls tapa, dejando un rebor-
de o vuelo exactamente uniforme, Esto se represents
105 en las figuras 3 a 6 y se realiza por medio de un par

de herramientas cortantes 1, 2, cuya forma corresponde
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a la de la tapa 3 pero radialmente mayores una

cantidad igual a la solapa o pestara o reborde desea-

do del material de revestimiento; estas herramien-
<110 tas cortantes trabajan en combinacidn con una placa
de presidn ¢, dispuesta para ajustar o sostener el
material de revestimiento, 5; una oquedad en la pla-
ca de presidn recibe 1la cipula o parte abultada de la
tapas La operacidn se realiza del siguiente modo-:
115 La caja se coloca invertida, o sea
con su abertura hacia abajo, sobre la herramients
inferior 2 en la que se mantiene en la posicidn de-
seada por medio de un par de soportes o piezas 7
que se encajon en los extremos de la charnela 8 de
120 la caja y por un par de bordes 9 que se ajustan a los
lados de la charnela; la herramienta tiene un borde
exterior cortante 10 cuya forma corresponde al
borde de la ‘tapa 3 pero que es msyor que este una
cantidad igual al exceso de material de revesti-
1285 miento 11 que se desee de jar alrededor del borde
de la tapa.
La herramienta superior 1, tienme un
borde interior cortante 12 andlogo en forms y tamafio
&l borde cortante 10 de la herramiento inferior, que
130 esté dispuesta para entrar a frotamiento dentro de
la herramienta superior, de modo que practica un
corte de cizalla en el material de revestir 11, cuan-
do este se inserta entre las dos herramientas, Con
la herramienta superior estd combinsda uns placa de pre-
125 sibn 4, dispuesta para sostensr la parte sobresalimn-
te 11 3el revestimiento, la placa 4 tiene en su super-

ficie inferior la oquedad o vaciado 6, cuya forma corres-
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ponde con la de la tapa de la caja y un labio o bor-

de 13, en forma de C, que rodea parcialmente este va-
140 ciado; el espesor de este labio corresponde a la
apchurs del reborde o pestafia deseada. El labio es-
ta @ispuesto para colocarse alrededor de la cubier-
ta & de la caja, cuando ésta se coloca sobre la herramien-
ta inferior, ajustandose entonces el labio o0 borde
145 en forma de C al reborde de revestimiento 11 y aplas-
téndolo para evitar arrugas durante la operacidn
de corte, dejando espacio el lado abierto del labio
para el lado de la charnela de la cubierta. El labio
0 borde 13 de la placa de presidn esfa dispuesto
150 pera que normalmente sobresalga algo de la cara de la
herramienta superior 1 con objeto de que aguel se
ponga antes en contacto con el revestimiento, estando
l1a placa de presidn montada con tornillos 14 de tal
modo que pueda deslizarse en la herramienta superior
155 para permitir a esta empotrarse en el revestimiento.
Sobre los tornillos 14, estdn montados unos muelles
o resortes 15, para que, normalmente, la placa de
presidn sobresalga de la cara de la herramienta supe-
rior, quedando la placa obligada a entrar en un va-
160 ciado de la herramienta, contra la accidn de estos
muelles 0 resortes.
Después de colocar 1la caja en ls he-
rramienta inferior 2 se zproxima la herramienta superior
1, poniéndose en contacto el labio o borde de presidn
165 15 con el reborde del material de revestimiento 11
que Se sostiene as! fuertemente en posicidn entre este
labio o borde y la herramientdinferior 2. Al gro-
ximarse mas las herramientas, la placa de presidn
resbala en el vaciado de la herramienta superior 1,
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y esta toca finalmente el exceso de material de
revestimiento que sobresale del borde del labio 13.
En su movimiento la arista cortante o filo 12 de la
herramienta superior resbala sobre el de la herra-
mienta inferior y corta todo el exceso de revesti-
miento, que sobresale del anillo de presidn, con
accibdn de cizalla.

As{ se deja un ancho uniforme de re-
vestimiento glrededor de los bordes de la tapa ¥y
este reborde, durante la operacidén de corte, esta de-
bidamente sujeto, de tal modo Jue no puede ocurrir
que se desgarre el material ni que las herramien-
tas dejen de cortar correctamente~rel reborda.

Se comprende que la herramienta
superior puede construirse con el filo cortante
exterior, mientras que la herramienta inferior
puede tener interior el corte correspondiente, es-
tando en este caso incorporado a la herramienta supe-
rior el anillo o placa de presidn. Las herramientas
cortantes se disponen, con preferencia, de modo
tal, que den un corte de cizalla, empezando a cortar
un extremo sntes que el otro, o la pgrte postserior
antes que el frente o al contrario.

Se comprende gque es imposible obte-
ner un par de herramientas cortantes que lleguen has-
ta la charnela o sea hasta el cuerpo principal, que-
dando por tanto una parte del material sobrante 18,
dispuesta para ser doblada debajc del forro en lugar
de encima de los bordes de éste; estas partes son
las gque no se han cortado con las herramientas cor-
tantes estan provistas de partes dispuestas para
Obtener cortes practicados en sentido radial (ver
0
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figura 2) desde el borde del material ‘de revesti-
E;&;ﬁ%% miento sobrante hasta el borde de 1la tapa; luego
se doblan las partes no cortadas 18 y se vulcani-
Vo200 zan o fijan de otro modo en la superficie interior
de la tapa.

Las partes no cortadas 18, del material
de revestimiento se doblan entonces por encima del
borde de la tapa, bien vor medio de herramientas

210 0 a mano y se vulcanizan o se fijan por otro pro-
cedimiento.

Bl forro, que puede hacerse de tejido
corriente tal como terciopelo, se fija entonces
tanto en el cuerpo de 1la caja como en la tapa,

215 llegando su borde hasta los bordes de la cu-
bierta y cubriendo las partes 18 del materiul de
recubrimiento que no se cortarone

La caja forrada y parcialmente
recubierta, se coloca luego en una prensa que tie-

220 ne una herramienta calentada cuya forms correspon-
de a la de la parte doblada del material de re-
vestimientoy esto es, el borde exterior de la he-
rramienta corresponde exactumente con el borde ex-
terior de la tapa, menos en las partes de la char-

225 nela y adyacentes o contiguas y tiene una anchura
igual a la de la parte doblada.

La herramienta se calienta eléctri-
camente 0 por otro medio y tiene en su superficie
inferior unos dientes 65 que se extienden radialmen-

230 te a f{n de producir pliegues correspondientes en
la parte que se va a doblar por encima, La herra-
mienta puede extenderse por toda la periferia de la
tapa, renes por la parse de la c¢harnelas los dien-
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"™ tes actlian sobre el forro y lo fijan mas fuerte-

mente sobre las partes del revestimiento, conti-
guas a la charnela, que se doblaron antes de meter
el forro en Ia caja. Estos dientes empujan el ex-
ceso de revestimiento de la parte doblada encima del
terciopelo y lo prensan fuertemente dentro de este.
La superficie dentada de la herramienta estd curvada
pars corresponder con la forma interior de la tapa,
estando todo dispuesto de modo tal que cuando se co-
loca una csja en lyg prensa y se doblan los bordes,
la herramienta baja luego sobre la parte doblada
y vulcaniza por completo a la parte doblada al fo-
rro y a la tapa.

Esta solicitud, que corresponde a
la presentada en Inglaterra el 4 de junio de 1930,
bajo el numero 17.131, se acoge & 1los beneficios

del artfculo 51 de ls Ley de Propiedad Industrial.

-—————— -0 NOTA O=-vememan~-

Los puntos de invencidn propis y nue-
va, que sSe presentan para que sean objeto de esta
Patente de VEINTE afios, son los sigulentes:

l1e,- %n la fabricacidn de cajas, o es-
tuches para gafas y andlogas, comprendiendo parte
principal o cuerpo y tapa de plancha de metal uni-
das en un lado por charnelas, un forro para el cuerw
po y tapa y un revestimiento o racubrimiento pars
los mismos, comprendiendo el revestimiento un solo
pedazo de material de forma aproximada a la del cuer-
po y tapas Jjuntas, teniendo la parte de la cubierta
del citado revestimiento un reborde o pestafia que
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sobresale del borde la tapa: la colocacidn de la ci-

tada tapa en una premsa y el corte del material so-
brante del revestimiento por los bordes, por medio
N de una herramienta cortante combinada con la mencio-
nada prensa, por cuyo medio se deja, alrededor de lsa
periferia o borde de la tapa citada, una anchura
270 predeterminada y uniforme de material de recubri-
miento saliente, para doblarlo sobred borde de 1la
tapa.
2.~ Un método para revestir cajas o
estuches para gafas segﬁn lo reivindicado en el pun-
275 to 19, caracterizado ademds por dejarse partes
marginales de material de recubrimiento no cor-
tzdas, contiguas al lado de la charnela de la tapa.
39,- Un método para revestir o recubrir
cajas para gafas, segin lo reivindicado en el punto
280 2, en el gue las partes no cortadas de la parte de la
orillae del material de revestir, se doblan hacis aden-
tro sobre el borde de la tapa antes de la aplicacidn
del forro.
49,- Un método para recubrir o reves-
285 tir cajas para gafas, segin lo reivindicado en cual-
quiera de los puntos anteriores, en que la parte mar-
ginal u orilla del material de revestir se dobla por
encima del borde de la tapa y sobre el borde del fo-
rro, pars evitar que se roce o desgaste o deshilache
290 el borde del forro.
52,- Un método para recubrir o reves-
tir cajas para gafas, segin lo reivindicado en cual-
quiera de los punios precedentes, en que la parte

doblada del material de recubrimientog se riza o

295 acanalacon una herramienta apropiadas
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6%~ En un método como el reivindi-

cado anteriormente, el empleo de una méquina Pa-

ra pegar 0 Jjuntar el material de revestimiento

-

a las cajas para gafas, caracterizada en un dado
300 sustentador (3) provisto de medios para colocar y
sostener la cubierta, un dado cortante (12) o ma-
triz trabgjando conjuntamente con el dado susten-
tador citado pars cortar el borde del material de re-
vestir y una placa de presidn (4) para sostener la
308 orilla o parte marginal del material para recubrir
la tapa.

72,- En un método como el reivindica-
do anteriormente el empleo de una miquina para re-
cubrir o revestir cajas para gafas, caracterizads

310 en un dado rizador o acanalador (64) provisto de una
farte rayada o acanalada (65) para prensar el material
hacla ab&jo, encima del borde del forrod

82.~ Un método como el reivindicado
anteriormente, por el cual se obtiene una caja o es-

315 tuche para gafas gue comprende un cuerpo y una tapa
de chapa o plancha de metal, unidas entre si por unu
charnela y cubiertas exteriormente por material su-
J6t0 en ellas y un forro interior sujeto tambien en
ellas, caracterizado porgue una parte o todo el con-

320 torno del forro de ls taps esta cerrado o envuelto
por el contorno doblado del revestimiento de 1la
tapa.

92,~ Mejoras en el revestimiento de
las cajas Opticas.

528 Tal y como se ha descrito en la Me-

moria gue antecede, representado en los dibujos que
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gse acompaflan y con los fines que se han especificado.
Bsta Memorla constg de doce hojas, es-

. critas por una sola cara.

Madrid, 20 de agosto de 19320,
P. A.kﬁﬁmxt

e,

P - 12 -



$ILINOTTS, LIIITED, 1/11,

<5

FIG. 3, | §\\\ \\

= 4 T _ = §
N

~

o IRl x\\\
‘ ", \Z\\\ f




VILIMOT?S, LIMITED, II/1I.

£SCTALA VARLAE . \\\\FQQ@:
N N

Sy
- 7 : A,
FIG.& /2 2 " 2 é}@/;
i . 13 %é% 3
rmm |} (M 2225 S %E&Mﬁ
7
o

y 4 ////?/%”//;é ,




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



