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PATENTE DE INVENCION

por 20 afios -
o por "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN EL PROCEDIMIENTO DE FA-
s e . BRICACION DE ELEAENTOS . FLEXIBLES PARA GAFAS Y QUEVEDOS®,

a favor de D. Manuel Boix Adell, de nacionalidad espe~

T fiola, domiciliado en Barcelona, Calabria, 126.
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N MEMORTA DESCRIPTIVA

El recurvente ha ideado y puesto en egecucién préc-
tica unes perfecc1onam1entos en el prccedlniento de fa~
bricacidén de elementos flexibles para las monturas de M
'gafas ¥ quevedos que mejoren y permiten re&ucir muy con=-

5. 31derablemente el preeic de coste de estos" product08°
| por ser muevos y de su propia invenc16n estos perfecclo—
‘;_ o o o namientos, solicita quevsé;lé garantice en su prépiedad .
y exclusiva explotacidén mediante la concesidn de 13 Pa~ -
tente de invenclon a que se refiere la presente memorla ;
.10. ’descrlptlva.

En su esencla con51sten tales nerf9001onanientos

en producir una ramira o mortaga longltudlnal en el bra—
z0 o ‘puente de las gafas, situar en sa 1nterior ung del~ .
gods 1engﬁeta metéllca my eléstica y cubriria luego ‘

aen otra pieza del mismo materlal de 1a montura, corta-EQ
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| da a modo ae claveta ¥ agustarla exactamente a la ranura ya

i -practlcada ‘uniépndo 1uego ambas nlezas . brazo o puente con

la claveta ‘de cubrlclén respectiva, con acetona oel corres;
pondiente -disolvente del materlal empleado,'o un pegamento ‘
Vo 1526. f _adecuado. Lueyo de t@rm1nar la pleza, y de ﬁullrla, acabar-: 
| la, y en su caso unlrla a la blsamra se procede a producir
unas escx51ones transversales, nor ambos lados de la pieza |
con una simple operacidn a dos. tlempos mediante une fresa
mﬁltlple. Como que estas operac1ones han de ser muy exaotas;
25; ~para mo perder. materlal hg para que resulten 1ntercambiab1es ‘l
L ‘las piezas que integran unvsolo elemento eléstlco asi'fabrif
cado, el reéurrente ha, perféécionaddltambién todo el proce-
) S so puramente operative'dé la fabricacidn eﬁ el sentido de
*’ ‘mecsnizar y regionalizar las distintas operaciones.
.'g ;ﬁ E 30. - Fn los dibujos que a titulo de ejeﬁplo se adjuntaq a
. ‘A,,‘, ‘ | esta memoria se representan en las figurae I a V laé'piezaa
_ " integrantes -l-2-y -3- de un brezo eléstico. En la figara VI

pueden verse las mismas tres plezas ya unidas, o sea la cla~

veta ¥3-'ajustada vy pegada a la ranura —4- de la =l=- incluf'
35.. yendo entre minbas al alma o fleje metdlico ~2=, Finaimente~
' en las Tiguras VII y VIII pueden verse las eScisicnesfo cor-

“tes laterales -5- practicados en ~-l-, en la zona reforzade

_‘por -2-, para dar elesticidad en 5ent1do lateral -6— a la

pieza; conforme ge desprende del atento examen de estas fi-

P g0, suras, la ramura -4- y la clavets —3- han de ser matemgtiea—~i

‘f’r““““*“';fmente exactas: puds ls cola -7- de la claveﬁa:~3-'ha5defé€r”“;

. exactamente igual a la curve -8- de -l- necessria para le-
rpalida de la fresa al practicar la r@nufa %4—;'Ademésfip§r»

"‘las razones ya expuestas han de ser exactes e intercembia-

bles entre siytanto'las'olavetas 43—:comb lés_braZOB -1~
fEllo obliga a utllizar un soporte especial con una. curva-
tﬁra de gula, para cortar la cola -7— de 1& cl&veta -3-.’

Para dar una idea de los perfeccionamientos introducidos
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pé;aﬁcé aﬂdésc?ibirlo brevemente.

Se‘cdrtan uﬁés tiras ae chapa dge celuloide o del ma-
terial con que se he de former el brazo o en su caso el;puén;f

te de un‘ancho igual o ligeremente mayor & la longitud del

_brazo -1-. Se cortan en wna prensa de cortar las -diversas

unidades o brqzos -1, Aparte 8¢ cortan, en formg semejante

las clavetas =3~ ¥ tamblén les chapas metéllcas -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 mismé fresa y‘utiliZando el.sbporte ya indi-

cado méds arriba se producen las curvas -7T- en‘las clavetas.

En una méqdina tupd de‘reducidas aimeﬁsiones,‘ae forma el -

| achaflanado ~9- de los brazos.’

_ Todas estas plezas ‘sueltas se 51tuan en unas bandegas
~10- v se entran en la cadena de fabricacidn manusl. El re—
cufiente‘ha idéado una eépgcial disposicidn de los.bancosb
de'trabéjo que reuhe.las:condicicnes més caraexériétiéas'del
trabgjo en  cadeng pefmitiendo en cambio la elaSticidad de »

mov1mlentos tan necesaria en una 1ndustr1a como la que nos

ocupa, en que el factor manual o artesano tiene un gran pe—

'so especifico.

Este disposicidn se ha representado en las flguras IX,

X, XI. Se 31tuan 1os bancos o0 mesas de trabaao ~12- de cada

.operarla alternados o ambos lados de una canal 11 poT don-

de se hacen deslizar las bandejas -10- empuaéndola3151mple-
mente. -Tos asientos -13~ para las operarias quedan orienta-

dos en la misma dlrecc1on v 31tuados al lado gde 1a canal y

"en linea con las megas del respectivo lado.

Con esta disposieidn sé impide la. dlstraccién inﬁtll dE

ﬂ7personal ¥ los desplazamientos innecesarios del mlsmo. Per—z

mlte en cambio,. hacer pasar en el mnmento oportuno las ban-

 de3as al secadero y a las méquinas de pulir retlréndolas de

la canal sin interrampir el ritmo de fabricac;én, para vol-

rerlas luego a la misma canal en el mlsmo-punto de‘donde,se
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;uniéndose-ambas convenientemente con disolventes'o adhé- |
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les retiré para conbinuar otra etapa de fabricacidn.

En efecto, una vez situadas las piezas en las indi-

~cadas bandejas las recoge una operaria y las embadurna con

acetona, sé coloca el alma, se embadurna asimismo la elave-
ta, y se monta esta cubriendo al alma. Pars consegulr ex-

pulsar el aire interpuesto otra operaria presiona la cla-

. veta contra el fondo de la mortaje mediante-una serie Qe

pinzas de madera, con las cuales se pueden llevar al se-
cadero. Del secadero Se pasan las piezas ya montadas ¥
unidas a las pulldoras pars iguslar la plntura v se hacen
entrar de nuevo en la cadens para limarles, afinsrlas y
pulirlas a mano. Luego se pasan a las mdquinas para for-
mar la bisagra y finalmente a ia fresa donde en una solé
operacidén a dos tiempos se forman‘todos lés cortes late~
reles de uns vez.

En generel, a los efectos de la Patente que se so-

licita serdn variables todos cuantos detalles no afecten,

“alteren, cambien o modifiquen. la esencia de los perfeccio-

namientos ideados.

N O T a.

Se reivindica come objeto de egta Patente de ine-
vencidn: , . ’ _ I
1.~ Unos perfeccionamientos en el procedimiento,aé[fabri—'
cacidn derelemenﬁés flexibies para gafas v qﬁévedﬁé,fca;
ractefizados por €l hecho de consfrair dighos éleméhtos
eldsticos en itres pilezas g saber, el Erazo, puente o ele-

mento pr1n01pal de la misma, con una mortaja en la qu.e se

deposita el alma metdlica y se cubre y une cton una pleza

S I

¥ suplementaria ajustada a la mortaja a modo de claveta,

“rentes adecuados, en cuye pieza as{ formaaa se le produ-

cen, eon un fresa miltiple, ¥y en una sola ogeraclén a .

dos tlempos,,una serie de e301siones'poraﬁada_costado
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' lateral para darle la elasticidad deseada.

j' ‘ 2.~ Los propios perfeccionamientos de la reivindicacidn
. - 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 perfmetro de la pieza, o sea que
esta quede intacﬁa én' una goma supefior y otra inferior
el objeto de dar mayor durecidén a los elementos flexibles
de dichas gafas y quevedos. _ |
125. , Sean cuales fueren las circunstancias gue concurran
” con la esencialidad de la Petente de invencién definida
en les entericres reivindicaciones, cual objeto es:

3L; WINCS PLRFECCIONAMIEITOS EN EL PROCEDILAIENTO DE FA-

é | .~ BRICACION DE ELEMENTOS PLEXIBLES PARA GAFAS Y QUEVEDOS®.
] 130. Consta 15 presehte'membria de cinco hojas foliazdas,
N o f vmécanografiadas por una sola cars y del dibujo unido a la
.ndam. | A

Barcelona nueve de diciembpre de mil novécientos cua—~
renta y- siete.

P. A. de D. Menuel Boix Adell,

L. PRA;‘//K _
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