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INTEODUCCION

a fevor de Dofia ina CALAFI RS5G0OJO, VDA. CARBO y Don Alber-
to MARCET BALIETBO, ambos de nacionslidad espaficla, y re-.
sidentes en Hospitalet de Llobregat (Barcelona), Calle

Jacinto Verdeguer, 21 y 2%, por ?PuRFECCIONAMIENTOS BN
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LA FAPRICACION DB MONTURAS Paka Ga

MEECHIA DEsCRIPTIVA
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La presente invencion se refisre a unos verfec-

cionamientos introducidos en la fabricacidn de montu-

ras para gafas por inyeccion de waterial pléstico y,

especialmente, a las dotadas de plezas incrustadas de

distinto color como movido ornamantal.

Hasta el presente, la combinacién de dos colo-

res distintos en las monturas de gafas viens realizén-

dose por inyeccion del materiasl cus constituye la molg

durs propiamente dicha en el molie correspondisate, en

el cual se ha dispuassto previamente la pisza a incrus-
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para gue, 2l desm
aparezes ya dicha pieza corprectamente dispuesta en la
zZona correspondiente-de aquella montura.

dste sistema, que o5 el utilizado tembidn co-
rrisntemente para la inerustacidn de piezas de materia-
les diversos en otras inysctajas de pléstico, tales co-
mo botones, hebillas, etc,, sdolece sin emnbargo de
inconveniente de que, especialmente cuzado se truta
de materiales distintos eptre 1a sass o soporte y la
pleza a incruster, results especisluente dificil lograr
una retencidn permansntes de lass piezes incrustadas, da-
dag sus distintas caracteristicas. Aun en el caso de
traturse de materiales ds idéntica composicidn, la unién
no resulta nunca astable ¥ lzs piszas inerustadas 1lle-
gan z despranderse con el tiemwo, con log consignientes
inconvenientes.

Zste problema se ha intentado salvarlo median-
te el wecubrimiento de la pieza a incrustar, 3jespués
de colocada en el molde, con una capa de un adhesivo
idéneo, si bien, aun habiéndose logrzdo una retenciodn
més verfecta y duradera, se complica excesivamante el
proceso de fabricacidn y, por ende, se eleva el prscio
de coste de las piezas acsbadas.

Los perfeccionamientos objeto de la invencidn
solventan por completo el inconvenients aludéido, per-
mitiendo obténer una adhesidn perfecta de las piezas
citadas a incrustar, a la par que permiten un acabado

esmerado de las monturas o similares, aumentando el ren-
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dimisnto de la Fabricacidn d
por tento, un vrecio de coste mis reducido.

Los perfaccionamientos en oﬁestién gsencialmen-
te en realizar la inyeccion de la monturaz en un molde

dotado de un punzdn metélico gue reproduzca la forma

de pieza a incrustar y produzca en la montura moldeada

el hueco correspondiente obteniendo sparte por troque-

lado lass piezas & incrustar con la forma correspondien-
te.

En la fase operatoria sigunisnte, se cubren los
huecos ds la montura y los piezas indicadas con un adhe-
sivo aproniado y se insertan estas Altimas en los Pri-
meros, encajandolas a vresidn, a fin de logrer la inti-
ma solidarizacion de las mismas con la mentura, de la
que no se desprenderin en absoluio.

Como pueds verse, el proceso operatorio de acuer-
do con los perfeccionamientos objeto de ia invencion
resulta extremadamente simplificado y, por otra parte,

con el mismo se logra una absolubta perfeccidn y aca-

bado en las monturas o andlozos.

Se comprende facilmente, cue aun cuando a prime-
ra vista parzzca mucho mis sencillo cubrir la pisza &
incrustar depositada en al molde con una capa de adhe~
sivo y realizar luego la inyeccidn sobre dicha pisza
asl preparada, que el realizar la inyeccidn de la mon-
tura, cubrirla de adhesivo e inecrustaw la pieza en
aguella montura, =21 sd1la hacho 4z tener gue preparar

la plesa previarsnte devsgitada en el molde, exige por
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parte del operario que lleva z cabo 1la inysccidn una
pérdida considsrable de tiempo gue, multiplicada Por
el nimaro de montures inyeoctadas por unidad de tiempo,
reprasantan un consumo excesive de mano de obra.

Hlediante los perfeccionamisntos objeto de la
invencidn, sin embargo, la inyeccidn de las monturas
no wracisa da control alyuno, realizaniose las ogera-
cionss de recubrimiento cen edhaesive v sucesiva incrus-
tacion de las piezus vor parsonsl inlevandiente, con
produccidn a més reducido coste.

Por otra parte, los perfeccionzmientes indica-
dos permiﬁeg un trabajo excelente con materiales Ze dis
tinta naturaleza o, cuando menos, de Aistintas vropie-
dades fisicas y, por ende, de difficil sdhesidn por la
técnica usual.

Se comprends que serdn indeoendientes del ob-
jeto de la presente invencidn, los materiales, formas
y dimensiones de las monturas, tipo de plezas incrus-
tadas en las mismas, nlmero de estas Qltimss y, en ge-
neral, todos cuantos detalles accesorios puedan pre-
gentarse, siempre que no aparten al conjunto de su

essncialidad.
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Se reivindica como objeto de laz presente pataen-
te fe introduceidn:

1. Perfoccionamientos en la fabricacidn de mon-
turas para gafes. por inyeccidn de materiales plasticos
y con piezas incrustadas en las mismas, que consiste
esenclalmente en realizar la inyeccitn de la montura
propiamente dicha en un molde dotado de punzon de for-
ma corraspondisnte a la de las piezas a incrustar deter-
minando de esta forme en las monturas uno o més alvéolos,
de las dimensionss exactas a aquellas piezas, las cuales
s3 obtienen aparte por troguslalo de materiales distin-

4n e 1la mouturs, vasando 1n2go a

[N

tos a los de inyacc
resoubrir las cavas correspondientss de dichas piezas,
251 como los huecos fowrmados en la montuira, con una ca-
do, ajusténdose finalments las

pa dg adhesivo aproplal
niszss fnertemsnte en dichos huecos para lograr la in-
tima solidarizscién de las mismas con la montura.

5. Perfsccionamientos sn la fabricacion de mon-
turas vara gafas. |
oresente memoria consta de cinco hojus fo-

4 mAquina pov mna sola cara.

Barcelons, 18 de marss de 1960.

ina CALAPT 4360J0, Vda, CauBO,
Alberto iadCET BALLsSTBEO
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