
5

10

M E M 0 R I  A D E S C. R I  F T I  V A 

PARA UNA' PATENTE DE INTRODUCCION POR ,IEZ AÑCDEN E3RANA A F A W  

DE DON ANTONIO SALAS PELLICíR, DE NACIONALIDAD 'ESPADOLA DOMICI­

LIADO EN J -EU3 (TAiu-íáGCKA ) c a l le  RiudOms, 2 8

s o b r e : .

" -H3Ta.jA DE Ul-JION Y ARTICULACION ENTRE LOS FRENTES Y VARILLAS 

D'E JjAS GAFAD "  . -

& & & & & & & & &

Legres ente potente de. introducción se r e f i e r e  a. un sistema de - 

unión entre e l  fren te  y. las v a r i l la s  de .las gafas, que presenta 

extraord inarias ventajas;.fdente a los métodos conocidos.

Normalmente, la unión en tre .fren tes  y v a r i l la s -d e  las gafas se 

efectúa mediante charnelas o bisagras unidas por un pasador o t o r ­

n i l l o  que permite la  a r t icu la c ión  entre la v a r i l l a  y e l  f r en te . .

Cade una de las partes de la charnela va unida a fren te  o v a r i l l a  

mediante sendos remaches, que atravesando la base de la .charnela 

y el m ateria l del. fren te  o de la v a r i l l a  son remachados convenien­

temente, puniendo adoptar.diversas formas...

Estes charnelas son unas piezas caras, puesto que su 'fa b r ic a ­

c i ó n  es d i f í c i l  y compuesta de muchas operaciones; se tra ta  de un 

p e r f i l  metálico de forma adecuada, que es sometido a sucesivas

operaciones de aserrado, fresado, agujereado, roscado y recortado. 

La f i j a c i ó n  de estas .charnelas en las gafas resu lta  también15



caro, Imperfecto y delicada y es causa de muchos desperfectos en 

las ga fes . En e fe c to ,  cuando las ¿afas se hallan en avanzado es­

tado ¿e fab r icac ión  debe p racticarse  en las mieras un fresado que 

v e r i f i c a  e l a lojamiento para la charnela, luego debe.practicarse 

agujeros para los pasadores o rema ohe s y, finalmente, co locar- la  

charnela, los pasadores o. remaches y remacharlos. Cualquier error 

en una de estas operaciones puede determinar la in u t i l iz a c ió n  de 

las ga fas .

En las gafas económicas se han ensayado sistemad de a r t ic u ­

lac ión  más s im p lif icados , unas veces suprimiendo.el empleo de p ie ­

zas. a u x il ia res  y uniendo fren te  y v a r i l la s  por un simple pasador 

que une apéndices de dichas partes, otras veces empleando formas 

abreviadas de la c lás ica  charnela, pero' todos estos ensayos ado­

lecen de un defeoto muy Impirtante en un a r t icu lo  en e l  que e l 

factcr es tá t ico  juega un papel tan importante como en las gafas : 

tienen todos e l lo s  una es té t ica  muy d is t in ta 'a  la del empleo de. 

la c lás ica  charnela, ya que a s i  como' en la c&áica charnela, en 

la  parte anterior de las gafas aparece el. remache o remaches, p ie ­

za que últimamente ha -ido adoptando formas de auténtico  adorno o 

embellecedor, en los otros, sistemas indicados, la porte an te r io r  

o exterior- de la gafa aparece l isa  y como f a l t a  de una parte 

p r inc ipa l de la misma.

Aparte de este importante fa c to r  e s té t ic o ,  cualquier sistema 

ensayado hasta la fecha, aparte de la c lás ica  charnela, resu lta  

d éb il ,  inseguro y de poca v ida .

3e trataba pues de conseguir un sistema, que resu ltara  tan 

seguro^omo e l de la  c lás ica  charnela y  que, a l  propio tiempo, tu­

v ie ra  la misma apariencia e s té t ic a ,  o sea presencia por la parte 

an te r io r  de las gafas de una pieza metálica a l  e s t i l o  de lo s  mo­

dernos pasadores o rene.ches llamados de fan tas ía  y presencia por
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la parte  pos te r io r  de unas orejas metálicas en las que le  a r t ic u ­

la c ión  se r e a l ic e  por f r i c c ió n  de metal contra metal, no de metal 

con tra ,p lás t ico  ni de p lá s t ico  contra p lá s t ic o ,  que es lo  que se 

ha ensayado en los sistemas abreviados hasta hoy.

El nuevo sistema cubre satis factoriam ente todos estos o b je t i ­

vos y a l pL'tbpio tiempo resu lta  no solo mucho más económico que e l  

empleo de la  c las ica  charnela, sino también que muchos dqlos s i s ­

temas abreviados conocidos, todos e l lo s  $uy imperfectos. l<ste nue*- 

vo*sistema es a p l icab le ,  principalmente, en las gafas inyectadas.

-De-acuerdo con los dibujos adjuntos, en su-figura l'a, a par­

t i r  de una plancha *de metal de'unas quince décimas de .milímetro ...

- aproximadamente se obtienen, por troquelado, unas p iezas de forma 

t a l  que en un extremo de las mismas (a )  ex ista  una zona redondeada 

con un agu jero  a i  centro, y en e l  otro  extremo una zona plana o 

ligeramente curvada (b )  s im ilar a la de la cara .e x te r io r  de las

. gafas, practicándose o tro  agujero a unos dos m ilímetros de dicha.

' zona ( c ) .

Según -se aprecia en la  f i g .  2^ de los d ibu jos, obtenidas estas 

-. p iezas, antes de proceder a la inyección de la gafa o sea antes 

de inyectar en e l  in t e r io r  de l molde de la gafa e l  p lá s t ico  fun- 

. dido, se colocará en dicho molde en alojamientos previamente prac­

ticados en e l  mismo en la  parte próxima adonde confluyen fren tes  

y v a r i l l a s ,  de forma que la  zona redondeada con e l  extremo al. 

centre qped.e alojada en e l  m ólde,m ientras que e l  res to  de la p ie ­

za quede l ib r e  en la  cavidad del molde; a s í ,  a l  in yec ta r  e l  p lé s -

- t i c o ,  ia parte l ib r e  quedará sumergida en;'el p lá s t ico , 'm ien tras  ' 

que la parte de la pieza que...quedó alojada en el. molde quedará 

l ib r e  a l  extraer la gafa del molde.

ra d ispos ic ión  normal de dichas piezas será de dos en la  va-, 

r i l l a  . separadas entre s í  por una d istancia igua l a .la ..del grueso30



de dichas pie?as_, y una pieza en e l f r en te ,  aunque podrá emplearse 

mas de "dicha cantidad. '

Acabada la  inyección de la gafa, bastará encarar f r en te  y va­

r i l l a  acbplando la  parte l ib r e  de las piezas y uniéndolas ¡pedíante 

5,- un pasador co rr ien te .

Asi pues, no solo es s en c i l la  y eoonómioa la  obtención de 

estas piezas metálicas que son iguales para fr en te  y v a r i l la s  y 

que se fabrican  mediante una so la  operación de troquelado, sino 

que también es simple.y seguro e l  montaje en e l  que no. e x is te  

10 ninguna manipulación de la gafa, sino simplemente la  co locación

- de un pasador o t o r n i l l o .

En cuanto, a su .e s té t ic a ,  .la parte delantera de l'a gafa pre- '.

'. ' senta e l  mismo aspeoto del de la gafa montada con la  charnela 

c lás ica  y e l  remache de fantasía y ,  por la  parte p o s te r io r ,  e l  

15 r de la c lás ica  charnela a base de f r i c c ió n  de metal-sobre rt.-tal.

N O T A .

-M. . 3n resumen : la presenté patente de introducción recaerá 1' 

-sobre la s 's igu ien te s  re iv ind icsc iones  : ' -

' --- i a .  -  Sistema de unión y. a rt icu lac ión ' entre los'.fr'ent.es y '

. 30 v a r i l la s  dé las gafas que se caracter iza  .porque a p a r t i r  de. una

plancha de/nita l de unas'.quince décimas de'mil.imetro aproximada-'-;

- mente se obtienen, por troquelado,' piezas "dé fcr'ma t a l  que en un . 

extremc-.de '-las. mismas'.-.exista . una' zona redondeada ccn-un agu jero  

a l' 'Oéntro, ''y en e l  otro extremo una zona plana o' ligeramente cu r- - ,

25 vada. con. una- curva s im ila r 'a ' la de la cara 'exterior., de las ga fa s ,

practicándose-otro  agujero a uno^ dos m il ím etros"de .c ic in  zona. - 

g 3a ..- "  Sistema, seg'dn la. re iv in d ica c ión  a n ter.icr, c a r a c t e - z '  

rizado porque obtenidas las piezas m etá licas, antes de proceder 

a la  in fecc ión  de l a ' gafa, o sea antes de in y e c ta r e n  e l  In t e r io r  

30 ' .del molde déla gafa e l  p lá s t ic o  fundido, se. colooará íen.dicho molde
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en a lo ja .l ien tos  previamente practicados en e l mismo, en la p a ite

próxima adonde confluyen-frentes y v a r i l la s ,  de forma que la zom 

-redondeada con el extremo a l  centro quede a lo  jada, en é l m e lde ,m ia i-  

.tres  que.e l resto  de la  pieza quede l ib r e  en la cavidad, del molde; 

a s í ,  a l  inyectar el p lá s t ic o ,  la parte l ib r e  quedará sumergida en

e l  p lá s t ic o ,  mientras que la .p a r te  de la pieza.que quedó alojada

en. e l  molde quedará l ib r e  a l  extraer la  gafa .del molde.

ge,, - Sistema, según las re iv ind icac iones  a n te r io r e s , caraca 

ter isado  porque la d ispos ic ión  normal oe . ichas piezas será de dos 

10 ...en la - 'v a r i l la ,  'separadas entre s i  por una distancia.- igual a la

. del grueso de dichas p iezas, y una pieza en e l f r e n te ,  aunque u t i -  

i i s a b le  en mayor cantidad.

. 4 & .  -  Sistema, según las re iv ind icac iones  an te r io res ,  carác­

te r  i  nado" por que terminada la  inyección de la .g a fa ,  se encara frente

t y , v a r i l l a ,  ac.oplaná^ la parte l ib r e  de las piezas y Uniéndolas me 

diante un pasador co rr ien te .

'.'5a.' -  SISTEMA. DM'UNION Y ARTIOUMCICN EI^TRE'LO? JETES Y

Vú-ilnLA.'^ L&S GAFAS.

- Según-se dése .ibe en esta memoria, que consta de cinco hojas 

es'critós' amáquina por um sola cara y dibujos.

Madrid 4 de septiembre de 1

d .
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/  CAR1C3 FE^ÍANCEZ CA'JDLLAS
' P. P.

y

ÚRSQORfO DE LOME



A N T O N I O  SALAS PEL L I CER.  HOJ A U N I C A .

F I G .  - i .  F ! C3. 2 .


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



