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DE ISTrnOION 
por 20 ados

1& 93

poy "Uh aparato paro moldear y armar las varillas da las 
montaras da lentos y otros artículos"* -

a favor do; OPTOPLAST MáNUFACTURING OOMPANY Limitad, da 
nacionalidad británica, domieiliada en: St. Nioholas Wharf
Millmead, GUHDFORD (Surrey, Gram Bretaaa)#

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presante invención se refiera a an aparato para ara 
mar las varillas de las monturas de lentes o similares, si 
bien es también aplicable a otros fines#

El aparato está dispuesto de manera que la varilla de 
la montura de lentes o similares, que se ha de reforzar, la 
anal puedo ser de una substaneia moldeablo o plástioa tal 
como el aoetato o el nitrato de celulosa, sa oalienta a una 
temperatura tal qus quede lo suficientemente blanda para po* 
dar introduoir en ella una armadura de metal u otra, y en 
este estado se fija en un molde abierto por una de sus extre* 
nidadas, siendo entonoea la substancia del molde atravesada
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por lo armadora metálico gao se extiende en sentido longi* 
todinal por el oentro de la varilla moldeada, calentándose 
dicha armadora antes de la insercién e introduciéndola bajo 
presián a través del material de la varilla# De esta mane* 
rs la introducción y el moldeado se efeotáan en ana sola 
operación#

De aenerdo oon la invención^ el aparato ideado para 
armar las varillas o similares como se ha dicho compresa* 
an molde para diohas varillas dispuesto para que al oerrar* 
so mantenga ana varilla en situación con ana extremidad del 
molde abierta, y an árgano de gnia qoe tiene praotioada sn 
so cara saperior ana ranara destinada a recibir la armadora 
de refuerzo de metal, tal como an alambre o tira de metal, 
árgano gas so monta contiguo al molde y oon la antedicha ra- 
nara en alineamiento axil oon esto él timo, y un árgano des* 
lizable dispuesto para moverse a lo largo do la ranura y sos* 
ooptible de sor sesionado a mamo o bien automáticamente pa* 
ra ejercer presi&t sobre la extremidad del alambre o tira de 
metal y obligarle a penetrar de punta a través de la sahstam* 
ela de la varilla#

Asimismo de acuerdo oon la invención, el molde o so pon* 
zán o ambos á ls vez se disponen de modo que poedan retirarse 
de sos soportes a fin de que sea posible montar en el apara* 
to otros moldea o ponzoñes, meroed a lo ooal pueden moldear* 
se y reforzarse en el mismo aparato varillas o piezas análo* 
gas de ooalgoiera forma que se desee#

En la manufactura de varillas para montaras de lentes 
hechas do una-substancia moldeabl* o plástica, tal como si
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aoetato de celulosa, el nitrato de celulosa a otra análoga, 
dichas varillas so cortan o modelan en longitudes convenien­
tes y aproximadamente de la Moción transversal requarida.

Las varillas pueden entonces trabajaras en una longitud 
6 determinada basta alcanzar una reducida Moción transversal 

dejando en una extremidad una parte más gruesa para la unl&a, 
por ejemplo per medio de bisagras, a las monturas de loa ocu­
lares, o bien en caso de que se trate de las llamadas vari­
llas de "libro" o "aemilibrea", se establecen de una sección 

10 transversal prácticamente uniforme en toda au longitud*
Las varillas so calientan luego, por ejemplo mediante 

inmersión en un baño de aceite, o por aire caliente, e por 
oualquior otro medio conveniente, a una temperatura prede­
terminada que depende de la substancia de que estón hechas 

16 las varillas --por ejemplo, osando so trata de acetato de ce­
lulosa, a una temperatura de 1800 c a 13806 se a fin da que, 
cuando so coloquen en el molde, estón lo suficientemente blan­
dea para permitir la penetración dol refuerzo de metal.

bebe observarse, no obstante, que la temperatura podrá 
80 variar en cada caso y sor superior o inferior a la que se ha 

indicado oemo ejemplo, según la substancia do que está hecha 
la varilla, siendo la única norma que la varilla debe calen­
tarse hasta que adquiera un estado suficientemente blando, 
aunque no excesivo, para que pueda introducirse en ella el 

86 refuerzo de metal.
Las varillas se colocan entonces Mi un molde del apa­

rato que está cerrado por une de ene extremidades, y ae fi­
jan en el mismo haciendo funcionar una palanca para poner le

— 3 —*
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oataza o tapa del molda en su logar, estando abierta la ex** 
tremidad da ésta corresp endienta a la punta no trabajada da 
3a varilla.

Montado eentigno al molas, y ventajosamente en la mis**
5 ma basa, se halla an órgano da guía provisto da ana remora

de bordas perfilados. Picha ranura está dispuesta an alinea* 
miento axil con al aja longitudinal del molde, y dentro da 
ella Se coloca el refuerzo de metal para la varilla, al cual 
consista an un trozo de alambra de un grueso da por ejemplo 

10 1*6 mía*, mée o manos, y de ona longitud aproximadamente igual
o lo de la varilla que ha da reforzarse. La tiro o alambre 
de metal que constituye la armadura de refuerzo puede tener 
uñó extremidad puntiagudo, y puede ser de sección circular 
en la mayor parte de au longitud, siondo aplanada en forma 

16 de tira en su extremidad posterior oon abjeto de reforzar 
aquella parte de la varilla que no ha sido trabajada y por 
consiguiente tiene una aaeeión transversal mayor. También 
puede disponerse el refuerzo en forma de tira de metal apla* 
nada con una pe que Ha extremidad puntiaguda destinada a atra* 

20 vasar la varilla en la operación de armado. No se establece 
limitación con respecta a la sección transversal del re fuer* 
za ni con respecto a la longitud de la parte del mismo, que 
puedo haoerse de sección circular o de cualquiera otra seo* 
oión*

26 So dispone un órgano deslizable on la ranura, el cual
mediante un siatema de tirantes articulados puede accionar* 
se a mane o automáticamente para que tope contra la extremi* 
dad posterior de la tira de metal o alambre, y la obligue a
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pasar por la ranura a fin 5a gas sn extremidad delantera 
pantiagnda atraviesa la extremidad abierta de la varilla 
sujeta en el molde y avanea por el oentro de ella en sentí* 
de longitudinal*

5 Por debajo, o dispaestos en la parte inferior del ér*
gano de guía, se habilitan medios de caldeo, per ejemplo un 
elemento eléctrico, que calienta el alambre o la tira de re* 
fuerao antes de que se introduzca en la varilla que ha do re* 
forzarse, con lo cual se facilita la inserción del refuerzo#

10 Se disponen medios de caldeo en el molde, ventajosamente
en forma do olementoe calentadores eléctricos,, dehiendo no 
obstante mantenerse siempre el molde a una temperatura infe* 
rior a la de los medios de guía para el refuerzo, oen lo ouaí 
cuando la varilla esté colocada on el molde su temperatura 

16 resultará reducida en su parte exterior a fin de formar una 
superficie relativamente endurecida, lo que facilita la per* 
foraoién y el refuerzo de la varilla#

La Invenoián se halla ilustrada esquemáticamente por 
vía da ejemplo en los dibujos adjuntos, en les cuales!

60 La figura 1 es una elevación lateral del molde aegén
la invenoiín;

La figura 8 es una vista en plano que corresponde a la 
figura H

La figura 3 es una elevaeiém lateral en seeeién por la 
66 línea d  * d de la figura 1;

La figura 4 és una elevaoién lateral parcial del molde, 
parte en seooiéñ:

La figura 6 es una vista en plano parcial del molde, par*
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te en sección;

Le figura 6 ea ana seeción transversal por la línea 
B - B de la figura 4.

La figura 7 ea mía sección transversal per la línea 
C - 0 de la figura 8: y

La figura 8 ea una elevaeián en seeción de les medios 
para extraer el produete del molde.

Merced a la presente invención, segón una de las mane-* 
ras de proceder, las varillas 1 para armazones de lentes 
pueden moldearse en un aparato que también sirva para armar 
a las varillas sen un refuerzo 8. Dichas varillas! pueden 
ser de acetato de oelulosa o de cualquier otro material mol­
deóle conveniente, y pueden trabajarse antes de la operación . 
de moldeado para darles una forma primaria que será la que ha 
de someterse a dicha operación. Antes del moldeado las refe­
ridas varillas se calientan, por ejemplo mediante inmersión 
en un bada de aceite, para celoaarlas en el molde cuando es­
tán en estado plástico.

La armadura de refuerzo 8 puede tener la forma de un 
alambre de metal de un espesor aproximadamente de 1'6 milí­
metros, y ser aguzada en una de sus extremidades, y de see- 
oián circular en la mayor parte de su extensión, pudlendo 
aplanarse en la otra extremidad en forma de tira para ser 
recibido en aquella parte de la varilla que está destinada 
a ser articulada a la porción ocular de la montura de len­
tes, la eual parte ea de sección transversal, mayor, ventó 
josamenta de sección prácticamente rectangular.

Si aparato objeto de la invención comprende un disposi*

*  6  *
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tivo 3 de moldeado, y un dispositivo 4 para insertar al re- 
fuerzo de metal 8 en la varilla 1*

Bl Ais positivo Aa moldeado está montaAo sobre una pla­
ca Ae basamento 5, y comprende un bloque 6 Ae soporte Ae una 
guía Aispuesto en sentiAo vertical, asegurado por su base 
eon reborde 7 a la placa Ae basamento 6 por meAio Ae unos 
pernos 8*

A la oaTa delantera plana Ael bloque 6 está aseguraAo 
un bloque 8 en forma Ae "V" provisto Ae unas guías 10, a 
las que se aAapta un punzón 11 Aispuesto para deslizaras 
en sentiAo vertical para realizar la operación Ae molAeaAo* 

Biabe punzón 11, en su extremidad superior, está co­
nectado en forma articulada con un tirante 18 que está a 
su ves eensotado en forma regulable mediante un perno fi­
leteado 13 a un tirante 14 articulado a la extremidad in­
ferior o interior Ae una palanca Ae actuación 16; unas tuer­
cas 16 Ae ajuste atornilladas en el perno 13 están mante­
nidas en situaeión por una tueros do seguridad 17.

La palanca Ae actuación 16 está configurada en su ex­
tremidad inferior o interior en forma prácticamente trian# 
guiar y articulada en su ápice central a un perno Ae unión 
18 formado Ae una sola pieza oon un perno 19 que pasa por 
un orificio practicado en la extremidad superior del bloque 
6 y está sujeto par medie de una tuerca 80#

La extremidad exterior do 3a palanca Ae actuaoión 16 
se extiende en ángulo, a fin de que pueda accionaras a ma­
no para ejercer una presión descendente sobre el punzón 11 
mediante los sistemas de tirantes 18 y 14.
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En le extremidad inferior del bloque 6 y en en cara 
delantera va montado nn bloque 31 oon ahuecados como ae 
verá, el onal descansa sobre nn par de largueros de apo* 
yo 33 peálelos entre sí que se extienden haoia atrás y en 

5 en extremidad posterior están asegurados a nna piaos de ba- 
samante 33 (figura 3) que lleva los medios de actuación pa- 
ra insertar el refuerzo de metal 3 en las varillas 1 tal 
como se describirá más adelante# unos pernos 83 sujetan el 
bloque ahuecado 21 y loa largueros 38 a la piaos de baaamen* 

10 te delantera 5#
En la cara superior del bloque 21 está formado el mol­

de o cavidad 24 para las varillas que han de moldearse# El 
troquel 26 forma parte integral del punzón y sobresale del 
mismo en dirección descendente para aer recibido en el mol- 

16 de 84, entendiéndose que dicho molde 24 y el troquel 36 ca­
tón configurados del modo requerido para dar la forma aca­
bada que ae desee a la varilla que se moldea en la operación 
de moldeado* -

Para reducir el desgaste no el bloque de guía 9, se 
30 disponen unos estribos o bridan 26 (figura 3)# loa onalea

san mantenidos en posición activa mediante un p o m o  filetea­
do 87* que paaa en sentido lateral a través de dicho blo­
que 9 y está provisto de ana tuerca de seguridad 88#

Pera que pueda retírame el articule del molde, se 
36 disponen medies de expulsión (figura 8) que consisten en 

una espiga de expulsión 89, mentada en forma deslizable 
bien ajustada en un orificio y apta para penetrar por su 
extremidad superior en la base del molde 84, y que en un la*
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gay intermedio 30 tierno una sacci&n transversal reducido 
para que puado encajarlo la extremidad ahorquillado 31 
de un vástago sg que ae extiende en eentido lateral o tra* 
véa de una cavidad 33 del bloque 31, diapuesta en sentido 

3 horizontal. Bicho vástago 32 está articulado en e ocrea
de un punto central 34+ y es mantenido en lo posición inao* 
tivo por medio de un resorte 35 alojado en ana cavidad 36 y 
que se apoyo en la caro inferior del vástago 32 hacia la ex* 
tremidad posterior de ésto* Biohe váatago 32 sobresale al 

10 exterior a fin as que puedo accionarse a mano con objeto de 
ejercer una presi&n ascendente sobre la espiga de expulsión 
29 para obligar a la varilla moldeada a salir del molde 24 
en dirección ascendente.

El mencionado molde 24 ae establece abierto en su ex- 
15 tremidad posterior en la o ara extrema posterior del bloque 

21.
Los varillas moldeadas 1 han da ser atravesadas por al 

refuarso que consiste en unos alambres 2 de la oíase antas 
descrita, haciéndose penetrar dicho refuerzo en sentido lona 

80 gitudinal y por el centro da la varilla sujata en el molda.
Para este objeta se dispone en alineamiento a topa con 

el molde 24, en la extremidad posterior, una ranura o honda* 
dura 37 formada antro un par de piezas de guía 38 paralelas 
entre sí, montadas en la superficie superior de un bloque 39 

25 oalentado que está provisto on su oara inferior de una eavi* 
dad destinada para la recepción de medios da caldeo, talos 
como elementos oalentados eléctricamente (no representados). 
Bicha ranura o hendedura 37 (figura 7) tiene en sus caras in-
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temas otras ranuras 40 as sección re ctangular dispuestas 
opuestamente que están destinadas a recibir la extremidad 
aplanada de las tiras metálicas de refuerzo 2, estenio las 
esquinas exterioras de dichas ranuras 40 rebajadas en 41 pa-^ 
ra constituir anas superficies de soporte para aquella par* 
te de la tira de refuerzo 2 que es de seeoión eiroular. Bha 
cubeta 42 (figura 2) sujeta en el leda delantero del bloque 
ealentade 39 sirva para alejar las tiras metálicas de refusr* 
se que sen asá calentadas antas da insertarlas en la ranura 
e hendedura 37 para realizar la operación de punzado#

Para impulsar el avance de la tira da refuerzo y obli* 
garla a penetrar en sentido longitudinal en la varilla que 
se encuentra en el molde, se dispone un bloque trasero 43 
mentado peora deslizarse sobre les largueros paralelos 22 
de apoyo# para esto objeto, diehe bloque 48 está previste 
en su eara inferior de una parte media 44 descendente de 
aeeeión rectangular, destinada a ser recibida en 3a ranura 
formada entre les largueros 22, estande sujeta a dicha par* 
te 44 por medie de pernos una placa 46 destinada a mantener 
el bloque 43 en contacto da deslizamiento con loa largueras# 
Pueden constituirse también ranuras para la lubrificación 
en las caras contiguas del bloque y de los largueros#

Bl bloque 43 H e v e  una barra de impulsión 46 articula* 
da al mismo que sa extiende* en sentido horizontal# picha 
barra tiene sujeta a su extremidad delantera una lámina 47 
dispuesta en sentido vertical que está habilitada para me* 
verse en la ranura o hendedura 37 del bloque ealentado 39#
La orilla delantera de dicha lámina 47 tiene una muesca para-
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enea jar en ella laa extremidades aplanadas las tiras de 
refuerzo 8# tapa ajnstable 48 dispuesto en la cara ante­
rior asi bloque trasero 43 limita la extensión de la carrea 
ra de alance de dicho blocas, y mía placa 49 (figura 8) sa- 
jeta a la plaoa as basamento trasera 83 limita sn movimien­
to hacia atrás^

Se eomunioa al bloque 43 un movimiento de avance para 
realizar la operación de pensado mediante ana palanca 50 
accionada a mano, articulada a dicho bloque y que tiene una 
prolongación 81 articulada a la placa de basamento 83 por 
medio de un tirante 68* Pe este modo, al mover la palanca 
60 en el plano horizontal de derecha a izquierda (figura 8), 
el bloque 43 se mueve avanzando en aa guía y hace que la lá­
mina 47 se apoye eontra la extremidad posterior de la tira 
metálica de refuerzo 8, obligando a la extremidad puntiagu­
da a penetrar en la extremidad posterior de la varilla mol­
deada 1 que ae mantiene inmóvil en el molde 84*

Dicho molde 84 ae abre luego mediante un movimiento ae# 
candente de la palanca 16, y por medio del váetago 38 la va­
rilla moldeada re forzada ao extrae del molde*

8o comprenderá que mientras que la superficie externa 
de la varilla ae enfría en el molde, la interna permanece 
le suficientemente plástica para la inserción bajo preaión 
de la tira de refuerzo*

El molde 84 puede montara# en ana parte 24a separada 
y susceptible de M r  desprendida de la parte 81, y asegura­
da por medio de pernos 84 b a dicha parte 81! del mismo mo* 
do, el punzón 35 puede disponerse separado y susceptible de
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aer desprendido da la parta 11, sujetóndose a ¿ata por me* 
dio da anos pernos 86 &#

La invención no qnedA limitada exclusivamente a la for­
ma y disposición del aparato descrito como ejemplo, sino 

5 que éste puedo ofrecer modificaciones en varios conceptos 
dentro del marco de la invenoián.

N O T A

Por la patente de invención a que se refiera la pro* 
santa memoria descriptiva so REIVINDICA la propiedad y la 
explotación exclusiva det

30 1** Uh aparato pera moldear y armas las Varillas de
las monturas de lentes y otros artículos en estado plás* 
tico o se miplástioo, que o emprende en combinación medies 
de moldeado y medios para hacer pasar una armadura de refuer* 
se en sentido longitudinal centralmente a través de la picoa 

16 moldeada#
8#- Uh aparato para moldear y armar les varilles da 

las monturas de lentes y otros artículos en estado plás* 
tico o semiplástieo, que comprende un moldo, nidios para 
guiar una tira que ha de constituir la armadura de re fuer*

80 so a través del artículo moldeado y medios para introducir 
dicho refuerzo en este artículo#

3#* Uh aparato para moldear y armar artículos en esta* 
do plástico o semipláatieo segdn las reivindicaciones 1 o 8, 
que comprende un molde, un punzón o troquel deslizable ao*

86 oionado a mano o automáticamente para aplicar una presión de 
moldeado al artículo que ha de moldearse, una cavidad de mol* 
de abierta por una de sus extremidades dsstinada a recibir el
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artículo que ha 6* moldearse, medios de guia dispuestos 
inmediatamente o antigaos a la extremidad abierta de la an* 
te dicha cavidad de molda para recibir la tira metálica que 
ha de constituir la armadura de refuerzo, y medios para 
aplicar una presida en la extremidad posterior de esta tira 
de refuerzo y obligarla a penetrar en sentido longitudinal 
centralmente a travás del artículo moldeado,

4, - Uh aparato para moldear y armar artículos en esta­
do plástioo o semiplástioo segán la reivindieaoidn 3, en el 
cual una barra de impulsión está articulada a un bloque des- 
lizable accionado mediante un sistema de tirantes por una 
palana, para obligar a la tira metálica a penetrar en sen­
tido longitudinal centralmente a traváa asi artículo mol­
deado,

5, - un aparato para moldear y armar segán cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes, que comprende medies 
para calentar la armadura de refuerzo antes de que se la 
haga pasar bajo presión en el artículo moldeado, o para ca­
lentar el molde, o ambos a la ves,

6, - La propiedad y la explotación exclusiva del objete 
de la patente, sean cuales fueren las circunstancias que con­
curran con su esencialidad definida en las anteriores reivin­
dicaciones, cual objeto es:

"Uh aparato para moldear y armar las varillas de las men­
taros de lentes y otros artículos", .

Consta
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Cenata la presente memoria Ce eatoree hojas foliadas, es­
critas por ana sola oara#

Barcelona, 9 de Marzo de 1949#
P. p. de! OPTOPLAST KaRUFASTURINS COMPAS?, Limited,
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