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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para s o l i c i t a r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N
8D

B 5 P A I  A
por VEINTE años

a nombre de WILLMOTTS, LIMITED, constitu ida en Inglate 

rra y establecida en Swan Lañe, Eversham, worcester, 

INGLATERRA, por "MEJORAS EN EL REVESTIMIENTO DE LAS 
CAJAS OPTICAS"

— O - O - O - O - O - O  — O - O - O - O - O - O - O -

Este invento se re fie re  al revestimien 

to o recubrimiento de cajas ópticas, mas particularmente 

las destinadas a contener gafas y lentes y las análo­
gas en las que hay un cuerpo con un lado doblado lon- 

5 gitudinalmente y una cubierta o tapa engoznada con el 
cuerpo, paralela al lado doblado mencionado y pro­
v is ta  de un muelle comunmente dispuesto para mante­

ner la  cubierta bien sea en posición completamente 

abierta o del todo cerrada.

10 Estas cajas o estuches se construyen

de plancha de acaro, aluminio o de otro metal y gene­

ralmente se cubren con una materia te x t i l  o con cuero
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y además se forran. La práctica  corriente ha sido cortar 

los pedazos del material para cubrir las , adaptados 

para aplicarse sobre la  parte o cuerpo principal y 

la  cubierta, con un exceso de material su fic ien te  para 

doblarlo por los bordes del cuerpo principal y de la  

cubierta. Este material de recubrimiento está ge­
neralmente impregnado o bañado o p rov isto , por otro 

procedimiento, de caucho, goma laca u otra materia 

adhe rente análoga, para que pueda vulcanizarse o 

f i ja r s e  de otro modo en la ca ja . El forro  se corta 
de una forma correspondiente al interior  del cuer­

po de la caja y de la  cubierta y se encola o f i j a  

de otro modo en el interior de la ca ja . El método 

corriente es cubrir primero la caja, doblando el 

material sobrante, por los bordes de la cubierta 
y del cuerpo y vulcanizarlo a presión o f i j a r l o  

de otro modo, pegando luego en la debida posición  

un forro  que llega hasta los bordes de la cubierta 
y del cuerpo, o poco menos*

La longitud p e r i fé r ic a  de la  par­

te marginal o doblado del material de revestimien­

to ,  particularmente en la  tapa, es considerablemen­

te mayor que la longitud de la parte de cubierta de 

que se dispone para r e c ib i r lo ,  resultando que esta par­

te doblada, particularmente en las esquinas se arru­
ga o superpone irregularmente sobre s í misma de tal 

modo que en algunos puntos llega  a tener un espesor 
doble o t r ip le .

Además, por haber cortado estos pe­

dazos para recubrir , antes de su aplicación  a las 

ca jas , es comercialmente imposible asegurar que
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habrá siempre una cantidad igual de material de re­

cubrir marginal, que sobresalga de los bordes de la 

cubierta y una anchura igual de material doblado.

Estas desigualdades de anchura y espesor de material, 

se escondían, antes, por medio del forro  que, prác­

ticamente, se prolongaba hasta los  bordes de la  cubier­

ta ; pero se ha v is to  que esto es poco s a t is fa c to r io  

en la  práctica , pues s i  el fo rro  es de te rc iop e lo ,  

como ocurre corrientemente está expuesto a deshila­

cliarse y a gastarse en los  bordes y a so ltarse  de 
la  cubierta.

El ob jeto de este invento es fa b r i ­

car cajas perfeccionadas para ev itar  estos inconvenien­

tes y, de acuerdo con é l ,  el material de rev es t i­

miento se dobla sobre los  bordes de la cubierta y 

sobre el fo r r o ,  asegurando por presión esta parte 

doblada. Se fa c i l i ta n  medios para asegurar un an­

cho uniforme de material doblado y para ev itar el 

exceso de este.

Con referencia  a los dibujos;

La figura  1 es un dibujo en perspec­

t iv a ,  que representa una caja o estuche para ga­

fas  construida de acuerdo con este invento.

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

de fabricación .

La figura  3, representa una sección 

de las herramientas empleadas para cortar los bordes 

del material para revestir  la  cubierta.

La figura 4, es una v is ta  horizontal 

correspondiente a la figura  3.

La figura  5, es una v is ta  la tera l de
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las herramientas representadas en las figuras 3

y 4.

La figura 6, es un corte v ert ica l  la te ­

ral de las herramientas representadas en las figuras 
3 y 4, con la caja dentro.

La figura 7 es una sección que re­

presenta otro par de herramientas empleadas para 

terminar el revestimiento de la  cubierta.

La figura 8, es una v is ta  p oster ior  
de las herramientas representadas en la  f igura  11,
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La figura 9 ea un dibujo en perspecti­

va de la caja para gafas antes de ap licar le  el fo rro .

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

dazos de material para recubrir  y para fo rra r ,  y de 

f i j a r  el material para recubrir en la  caja, se llevan 

a cabo como hasta aquí, Porestos medios se cubre 

por completo el cuerpo de la  caja y la tapa se cubre 

también, pero dejando un exceso de material de re­

vestimiento alrededor de los  bordes de esta, por ejem­
plo de un cuarto a cinco sextos de pulgada.

Como se ha indicado previamente, hasta 
hoy ha sido comercialmente imposible asegurar un ancho 

uniforme de material de revestimiento alrededor de los 

bordes y la primera operación nueva en el nuevo método 
consiste en colocar la ca ja , parcialmente cubierta, 

en una prensa y luego cortar los bordes del material 

de revestimiento alrededor de la tapa, dejando un rebor­

de o vuelo exactamente uniforme, Esto se representa 
en las figuras 3 a 6 y se rea liza  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 pestaña o reborde desea­

do del material de revestimiento; estas herramien­

tas cortantes trabajan en combinación con una placa

de presión 4, dispuesta para ajustar o sostener el 

material de revestimiento, 5; una oquedad en la  p la ­

ca de presión recibe la  cúpula o parte abultada de la  

tapa, la  operación se rea liza  del siguiente modo:

La caja se coloca invertida, o sea 

con su abertura hacia abajo, sobre la  herramienta 

in fe r io r  2 en la que se mantiene en la posición  de­

seada por medio de un par de soportes o piezas 7 

que se encajan 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 

ex ter ior  cortante 10 cuya forma corresponde al 

borde de la tapa 3 pero que es mayor que este una 

cantidad igual al exceso de material da reves t i-  

125 miento 11 que se desee dejar alrededor del borde 
de la tapa»

La herramienta superior 1, tiene un 
borde in te r io r  cortante 12 análogo en forma y tamaño 

al borde cortante 10 de la  herramiento in fe r io r ,  que 

130 esta dispuesta para entrar a frotamiento dentro de 

la  herramienta superior, de modo que practica  un 

corte de c iz a l la  en el material de revestir  11, cuan­

do este se inserta entre las dos herramientas» Con 

la  herramienta superior está combinada una placa de pre- 

35 sión 4, dispuesta para sostener la  parte sobresalien­

te 11 del revestimiento, la placa 4 tiene en su super­

f i c i e  in fe r io r  la oquedad o vaciado 6, cuya forma corres-
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ponde con la de la tapa de la  caja y un lab io  o bor­
de 13, en forma de C, que rodea parcialmente este va­

ciado; el espesor de este lab io  corresponde a la  

anchura del reborde o pestaña deseada. El lab io  es­

ta dispuesto para colocarse alrededor de la  cubier­

ta 3 de la  caja., cuando ésta se coloca sobre la  herramien­

ta in fe r io r ,  ajustándose entonces el lab io  o borde 

en forma de C al reborde de revestimiento 11 y aplas­

tándolo para ev itar  arrugas durante la  operación 

de corte , dejando espacio el lado abierto del labio 

para el lado de la charnela de la  cubierta. El lab io  

o borde 13 de la  placa de presión esfa dispuesto 

para que normalmente sobresalga algo de la  cara de la 

herramienta superior 1 con objeto de que aquel se 

ponga antes en contacto con el revestimiento, estando 

la placa de presión montada con to r n i l lo s  14 de tal 

modo que pueda deslizarse en la  herramienta superior 

para permitir a esta empotrarse en el revestimiento.

Sobre los to r n il lo s  14, están montados unos muelles 

o resortes 15, para que, normalmente, la  placa de 

presión sobresalga de la  cara de la  herramienta supe­

r io r ,  quedando la placa obligada a entrar en un va­

ciado de la  herramienta, contra la acción de estos 

muelles o resortes .

Después de colocar la caja en la  he­

rramienta in fe r io r  2 se aproxima la  herramienta superior 

1, poniéndose en contacto el labio o borde de presión 

13 con el reborde del material de revestimiento 11 

que se sostiene así fuertemente en posición  entre este 
lab io  o borde y la  herramientaíinferior 2. Al apro­

ximarse mas las herramientas, la placa de presión 

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 lab io  13.

En su movimiento la arista  cortante o f i l o  12 de la 

herramienta superior resbala sobre el de la  herra­

mienta in fe r io r  y corta todo el exceso de reves t i­

miento, que sobresale del a n il lo  de presión, con 

acción de c iz a l la .
Así se deja un ancho uniforme de re­

vestimiento alrededor de los  bordes de la tapa y 

este reborde, durante la operación de corte , está de­

bidamente su je to , de ta l modo que no puede ocurrir  

que se desgarre e l material ni que las herramien­

tas dejen de cortar correctamente» el reborde.

Se comprende que la herramienta 

superior puede construirse con el f i l o  cortante 

ex te r io r ,  mientras que la herramienta in fe r io r  

puede tener in te r io r  el corte correspondiente, es­

tando en este caso incorporado a la  herramienta supe­

r io r  el a n illo  o placa de presión. Las herramientas 

cortantes se disponen, con preferencia , de modo 
ta l ,  que den un corta de c iz a l la ,  empezando a cortar 
un extremo antes que el o tro , o la  parte posterior  

antes que el frente o al contrario.

Se comprende que es imposible obte­

ner un par de herramientas cortantes que lleguen has­

ta la  chamela o sea hasta el cuerpo p r in c ipa l,  que­

dando por tanto una parte del material sobrante 18, 

dispuesta para ser doblada debajo del fo rro  en lugar 

de encima de los bordes de éste ; estas partes son 

las que no se han cortado con las herramientas cor­

tantes están provistas de partes dispuestas para 

obtener cortes practicados en sentido radial (ver

i ~
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figura  2) desde el borde del material lde reves t i­

miento sobrante hasta el borde de la  tapa; luego 

se doblan las partes no cortadas 18 y se vulcani­

zan o f i ja n  de otro modo en la  su perfic ie  in te r io r  

de la  tapa.
las partes no cortadas 18, del material 

de revestimiento se doblan entonces por encima del 

borde de la tapa, bien por medio de herramientas 

210 o a mano y se vulcanizan o se f i ja n  por otro pro­

cedimiento.
El fo rr o ,  que puede hacerse de te j id o  

corriente ta l como terc iop e lo ,  se f i j a  entonces 

tanto en el cuerpo de la  caja como en la  tapa,

215 llegando su borde hasta los bordes de la  cu­

b ierta  y cubriendo las partes 18 del material de 

recubrimiento que no se cortaron»

La caja forrada y parcialmente 

recubierta, se coloca luego en una prensa que t ie -  

220 ne una herramienta calentada cuya forma correspon­

de a la de la parte doblada del material de re­
vestimiento} esto es, el borde ex ter ior  de la  he­
rramienta corresponde exactamente con el borde ex­

te r io r  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 e l é c t r i ­

camente o por otro medio y tiene en su superfic ie  

in fe r io r  unos dientes 65 que se extienden radialmen- 

230 te a f in  de producir pliegues correspondientes en 

la parte que se va a doblar por encima» La herra­

mienta puede extenderse por toda la  p e r i fe r ia  de la 

tapa, ¡renos por la  parte de la  eharnel&f los dien-
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tea actúan sobre el fo rro  y lo  f i ja n  mas fu erte ­

mente sobre las partes del revestimiento, conti­

guas a la  charnela, que se doblaron antes de meter 

el fo rro  en la  caja* Estos dientes empujan el ex­

ceso de revestimiento da la parte doblada encima del 

terc iop e lo  y lo  prensan fuertemente dentro de este.

La su perfic ie  dentada de la  herramienta está curvada 

para corresponder con la  forma in te r io r  de la  tapa, 

estando todo dispuesto de modo tal que cuando se co­

loca una caja en la prensa y se doblan los  bordes, 

la herramienta baja luego sobre la  parte doblada 

y vulcaniza por completo a la  parte doblada al f o ­

rro y a la  tapa.
Esta s o l ic i t u d ,  que corresponde a 

la  presentada en Inglaterra el 4 de junio de 1930, 

bajo el número 17.131, se acoge a los  ben efic ios  

del a rt ícu lo  51 de la  Ley de Propiedad Industria l.

------------- o N O T A  o--------------—

Los puntos de invención propia y nue­

va, que se presentan para que sean objeto  de esta 

Patente de VEIUTE años, son los sigu ientes;

l a . -  En la  fabricación  de ca jas , o es­

tuches para gafas y análogas, comprendiendo parte 

principa l o cuerpo y tapa de plancha de metal uni­

das en un lado por charnelas, un fo rro  para el cuer­

po y tapa y un revestimiento o recubrimiento para 

los  mismos, comprendiendo e l revestimiento un solo  

pedazo de material de forma aproximada a la  del cuer­

po y tapas juntas, teniendo la parte de la  cubierta 

del citado revestimiento un reborde o pestaña que
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sobresale del borde la tapa: la colocación de la  c i ­

tada tapa en una prensa y el corte del material so­

brante del revestimiento por los bordes, por medio 

de una herramienta cortante combinada con la  mencio­

nada prensa, por cuyo medio se deja, alrededor de la 

p e r i fe r ia  o borde de la  tapa citada, una anchura 

predeterminada y uniforme de material de recubri­

miento sa lien te , para doblarlo sobredi borde de la  

tapa.
22 .- Un método para reves t ir  cajas o 

estuches para gafas según lo  reivindicado en el pun­

to 12, caracterizado además por dejarse partes 

marginales de material de recubrimiento no cor­

tadas, contiguas al lado de la  charnela da la  tapa#
3 2 #- Un método para reves t ir  o recubrir 

cajas para gafas, según lo  reivindicado en el punto 

2, en el que las partes no cortadas de la parte de la  

o r i l la  del material de reves t ir ,  se doblan hacia aden­

tro sobre el borde de la tapa antes de la aplicación  

del fo rro .
42 . -  Un método para recubrir o reves­

t i r  cajas para gafas, según lo  reivindicado en cual­

quiera de los puntos anteriores, en que la parte mar­

ginal u o r i l l a  del material de reves t ir  se dobla por 

encima del borde de la  tapa y sobre el borde del f o ­

rro , para evitar que se roce o desgaste o deshilache 

el borde del fo rro .
5 2 , -  un método para recubrir o reves­

t i r  cajas para gafas, según lo  reivindicado en cual­

quiera de los puntos precedentes, en que la parte 

doblada del material de recubrimiento^ se r iza  o 

acanalacon una herramienta apropiada#

10 -



V.

200

205

210

62 .-  En un método como el re iv in d i­

cado anteriormente, el empleo de una máquina pa­

ra pegar o juntar el material de revestimiento 

a las cajas para gafas, caracterizada en un dado 

sustentador (2) provisto  de medios para colocar y 

sostener la  cubierta, un dado cortante (12) o ma­
t r iz  trabajando conjuntamente con el dado susten­

tador citado para cortar el borde del material de re­

v e s t ir  y una placa de presión (4) para sosmener la 

o r i l l a  o parte marginal del material para recubrir 

la  tapa*

7 2 . -  En un método como el re iv ind ica ­

do anteriormente el empleo de una máquina para re­

cubrir o revestir  cajas para gafas, caracterizada 

en un dado rizador o acanalador (64) provisto  de una

parte rayada o acanalada (65) para prensar el material 

hacia abajo, encima del borde del fo rro»

8 2 . -  un método como el reivindicado 

anteriormente, por el cual se obtiene una caja o es- 

215 tuche para gafas que comprende un cuerpo y una tapa 

de chapa o plancha de metal, unidas entre s í  por una 

charnela y cubiertas exteriormente por material su­

je to  en e l la s  y un forro  in te r io r  su jeto también en 

e l la s ,  caracterizado porque una parte o todo el con- 

220 torno del fo rro  de la  tapa está cerrado o envuelto 

por el contorno doblado del revestimiento de la 
tapa.

9 2 . -  Mejoras en el revestimiento de 

las cajas ópticas.

225 Tal y como se ha descrito  en la  Me­

moria que antecede, representado en los dibujos que
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se acompañan y con los f in es  que se han especificado .

Esta Memoria consta de doce hojas, es­

cr itas  por una sola cara.

Madrid, 20 de agosto de 1930,
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