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PATENTE DE INVENCION
por 20 anos

por "UNOS PERFECCI0NAI€IEMÓ3 EN EL PmCEDDIISTTÓ DE FA­
BRICACIÓN DE BL1L3ENT0S FLEXIBLES PARA CABAS Y QUEVEDOS", 
a fervor de D. láanuel Boix Ade 11, de nacionalidad espa­
ñola, domiciliado en Barcelona, Calabria, 126.

= == J
MgMIA.mSO.RIFT^A

El recurrente ha ideado y puesto en ejecución prác­
tica unos perfeccionamientos en el procedimiento de fa­
bricación de elementos flexibles^ para las monturas de 
gafas y quevedos que mejoran y permiten reducir muy con- 

5. siderablemente el precio de coste de estos productos;
por ser nuevos y de su propia invención estos perfeccio­
namientos, solicita que se le garantice en su propiedad 
y exclusiva explotación mediante la concesión de la Pa­
tente de invención a que se refiere la presente memoria 

10. descriptiva.
En su esencia consisten tales perfeccionamientos 

en producir una ranura o mortaja longitudinal en el bra­
zo o puente de las gafas, situar en su interior una del-- 
gada lengQLeta metálica muy elástica y cubrirla luego 
bou otra pieza del mismo material de la montura, corta-"



da' a -- -modot 'áe' .'.clavera y, ajustarla exactamente a la ranura ya- 
practicada, uniendo luego ambas piezas, brazo o puente con 
la claveta dé cubrición respectiva, con acetona o el corres­
pondiente disolvente del material empleado, o un pegamento 
adecuado. Luego de terminar la pieza, y de pulirla, Acabar­
la, y en su caso unirla a la bisagra se procede a producir 
unas escisiones transversales, por ambos lados de la pieza 
con una simple operación a dos tiempos, mediante uña fresa 
rmiltiple. Como que estas operaciones bar de ser muy exactas, 
para no perder material y para que resulten intercambiables 
las piezas que integran un solo elemento elástico así fabri­
cado, el recurrente ha perfeccionado también todo el proce­
so puramente operativo de la fabricación en el sentido de 
mecanizar y racionalizar las distintas operaciones.

En los dibujos que a titulo de ejemplo se adjuntan a 
esta memoria se representan en las figuras I a V las piezas 
integrantes -1-2-y -3- de un brazo elástico. En la figura VI 
pueden verse las mismas tres piezas ya,unidas, o sea la ola- : 
veta -3- ajustada y pegada a la ranura.-4- de la -1- inclu­
yendo entre ambas al alma o fleje metálico -2-. Finalmente 
en las figuras VII y VIII pueden verse las escisiones o cor­
tes laterales -5- practicados en -1-, en la zona reforzada ¡ 
por -2-, para dar elasticidad en sentido lateral -6- a la 
pieza* conforme se desprende del atento examen de estas fi­
guras, la ranura -4- y la claveta -3- han- de* ser matem&ticA^ 'i 
mente exactas: pués la cola -7- de la claveta -3- ha de ser ¡ 
exactamente igual a la curva -8- de -1- necesaria para la 
-salida de la fresa al practicar la ranura -4-. Además .por ' 
las razones ya expuestas han de ser exactas e intercambia- i 
bles entre sitante las clavetas -3- COBRO los brazos—1-.
Ello obliga a utilizar un soporte especial, con una curva- 
tira de guia, para cortar la cola -7- de la claveta -3-.
Para dar una idea de los perfeccionamientos introducidos 
*lSh-?el proceso operativo .de este procedimiento, de fabricación^'
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50, pasamos a-deseribirlo brevemente.

Se cortan unas tiras de chapa de celuloide o del ma­
terial con q̂ ue se ha de formar el brazo o en su caso el puén- 
te de un ancho igual o ligeramente mayor a la longitud del 
brazo -1-.. Se cortan en tma prensa de cortar las diversas 

55. unidades o brazos -1-. Aparte se cortan, en forma semejante 
las clavetas -3-; y también las chapas metálicas -2-.

Se procede entonces a regruesar o igualar el espesor 
de los brazos y de las clavetas y a formar las mortajas -4- 
de -1-. En la misma fresa y utilizando el soporte ya indi- 

60. cade más arriba se producen las curvas -7- en las clavetas. 
En una máquina tupí de reducidas dimensiones, se forma el 
achaflanado -9- de los brazos. !

Todas estas piezas sueltas se sitúan en unas bandejas 
-10- y se entran en la cadena de fabricación manual. El're- 

65. cúrrente ha ideado una especial disposición de los bancos
de- trabajo que reúne las condiciones más caracteristicas del 
trabajo en cadena permitiendo en cambio la elasticidad de 
movimientos tan necesaria en una industria como la que nos

70.
ocupa, en que el factor manual o artesano tiene un gran pe­
so

Esta disposición se ha representado en las figuras IX, 
X, XI. Se sitúan los bancos o mesas de trabajo -12- de cada 
operaría alternados a ambos lados de una canal -11- por don—

75-
de se hacen deslizar las bandejas -10- empujándolas simple­
mente. Los asientos -13- para las operarlas quedan orienta­
dos en la misma dirección y situados al lado de la canal y, 
en linea con las mesas del respectivo lado.

Con esta disposición se impide la distracción inútil dáí 
personal, y los desplazamientos innecesarios del mismo. Per-, 
aaite en cambio, hacer pasar en el momento oportuno las ban­
dejas al secadero y a las máquinas,de pulir remirándolas de 
la canal sin int e r rump i r e 1 ritmo de fabricación, para vol- 

^^$rerlas luego a la misma canal en el misrao / punto de dónde. se.
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las retiró pára continuar otra etapa de fabricación.
85. En efecto, una vez situadas las piezas en las indi­

cadas bandejas las recoge una operaría y las embadurna con 
acetona, se coloca el alma, se embadurna asimismo la clave­
ta, y se monta esta cubriendo al alma. Para conseguir ex­
pulsar el aire interpuesto otra operaría presiona la cla- 

90. . veta contra el fondo de la mortaja mediante una serie de
pinzas de madera, con las cuales se pueden llevar al se­
cadero. Del secadero se pasan las piezas ya montadas y 
unidas a las pulidoras para igualar la pintura y se hacen 
entrar de nuevo en la cadena para limarlas, afinarlas y 

95- pulirlas a mano. Luego se pasan a las máquinas para for­
mar la bisagra y finalmente á la fresa donde en una sola 
operación a dos tiempos se forman todos los cortes late­
rales de una vez.

En general, a los efectos de la Patente que se so- 
100. licita serán variables todos cuantos detalles no afecten, 

alteren, cambien o modifiquen la esencia de los perfeccio­
namientos ideados.

N O T A .
Se reivindica como objeto de esta Patente de in- 

105. vención:
1.- Unos perfeccionamientos en el procedimiento de,fabri­
cación de elementos flexibles para gafas y quevedos, ca­

llo.

racterizados por el hecho de construir dichos elementos 
elásticos en tres piezas a saber, el brazo, puente o ele­
mento principal de la misma, con una mortaja en la que se 
deposita el alma metálica y se cubre y une con una pieza ! 

y suplementaria ajustada a la mortaja a modo de cláv'eta, t 
- uniéndose ambas convenientemente con disolventes o adhe- j 
rentes adecuados, en cuya pieza asi formada se le produ- ¡ 
cen, c o n u n  fresa múltiple, y en una sola operación a - 
dos tiempos, una serie de escisiones por cada costado
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lateral para darle la elasticidad deseada.
2.- Los propios perfeccionamientos de la reivindicación 
anterior, caracterizados por el hecho de que las escisio- 

120. nes laterales que se mencionan en la misma, no lleguen a 
cortar la totalidad del perímetro de la pieza, o sea que 
esta quede intacta en una zona superior y otra inferior 
al objeto de dar mayor duración a los elementos flexibles 
de dichas gafas y quevedos. ' -

125. Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
con la esencialidad de la Patente de invención definida 
en las anteriores reivindicaciones, cual objeto es:
3'.- "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN EL PROCEDIMIENTO DE ?A-,

^ BRICACION DE ELEü-ENTOS FLEXIBLES PARA GAFAS Y QUEVEDOS",
y , 130. Consta la presente memoria de cinco hojas foliadas,
 ̂ mecanografiadas por una sola cara y del dibujo unido a la

misma.
Barcelona nueve de diciembre de mil novecientos cua-

'renta y siete.



O

j& / #  jg)

f#C?2o

(

3 r,FXT!t S

Barcelona 9 diciembre^ 947
L . trib^N^

y .


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



