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Esta invención.se relaciona con monturas 
para gafas y más particularmente con tales monturas 

construidas de materiales metálicos y no metálicos, 
por ejemplo celuloide ó resinas sintéticas (entre 

5. ellas, en particular resinas celulósicas, tales como
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acetato de celulosa) y similares, provistas de*miembros o 
varillas laterales flexibilizadas a lo largo de una porción 
de su longitud al objeto de adaptar más fácilmente la mon­

tura a la cara del usuario y evitar toda presión indeseable, 

como en el caso de las varillas ó patillas laterales rígi­
das convencionales.

Los miembros laterales de monturas para gafas 
construidas de materiales sintéticos presentan, como es sa­

bido, sustancialmente la forma de una varilla de sección 
transversal rectangular, ó de diferente forma, provista en 

su interior de un núcleo metálico a fin de darle robustos y 
flexibilidad. Para dar mayor flexibilidad en dirección la­

teral a las varillas laterales asi obtenidas, se.han pro­
puesto varios diseños de construcción mediante los cuales 
se ha tratado de quitar rigidez por lo menos a una sección 
de cada miembro ó varilla lateral. Las dos soluciones más 
importantes propuestas hasta ahora para este fin son sus­

tancialmente las siguientes.
De acuerdo con un primer diseño de construcción, 

en la porolón de la barra lateral que ha de recibir mía ma­
yor flexibilidad se forma mía serie de ranuras en planos 
perpendiculares ó inclinados respecto al eje de la varilla, 

que exponen el núcleo metálico de manera que dicha barra 
comprenderá en la porción considerada una serie de pequeños 

bloques ó segmentos dispuestos colateralmente.
Sin embargo, esta solución no está exenta de des­

ventajas. En primer lugar, el corte de las ranuras constitu 

ye una operación delicada que requiere un ajuste muy preci­
so de la profundidad de corte, para evitar todo daño ai nú­

cleo metálico flexible.. Además, pueden entrar fácilmente
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en la varilla, reduciendo asi, en algunos casos considerable- 
mente, la flexibilidad de la misma, como igualmente compues- 

quimicos (procedentes, por ejemplo, de la transpiración ó 
de la atmósfera ambiente), con un consiguiente riesgo de en- 

mohecimiento y,debilitamiento de dicho núcleo metálico.

Para evitar esta desventaja, las ranuras deberán ser extre­
madamente delgadas, limitando asi considerablemente la fle­

xibilidad de la barra. A veces, en las ranuras anteriormen 

te mencionadas se han interpuesto delgados elementos de me­
tal ó plástico, que tenían sin embargo una finalidad mera­
mente ornamental y no evitaban ninguna de las citadas des­
ventajas.

De acuerdo con otro diseño de construcción, el 
problema se ha resuelto creando en la porción de la varilla 

a flexibilizar una cadena de elementos mutuamente articulados 
y que comprenden, alternativamente, cuerpos cilindricos con 

pequeños bloques interpuestos entre ellos, cuyas caras diri 

gidas hacia los cuerpos cilindricos son de forma cóncava y 
presentan una superficie cilindrica correspondiente a una 

porción del cuerpo cilindrico adyacente al que se acoplan.
Sin embargo, esta segunda solución, aunque comuni 

ca un grado aceptable de flexibilidad a la varilla lateral 

y evita las desventajas inherentes a las varillas laterales 
del primer tipo descrito, no es completamente satisfactoria.

En primer lugar, la rigidez flexiva de la porción 

de varilla que comprende dicha cadena de elementos articula 
dos es todavía elevada. En efecto, durante la deformación 
de la varilla lateral tiene lugar un doblamiento metálico 

del núcleo metálico y un movimiento relativo de dichos ouer-
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pos cilindricos con relación a los pequeños bloques inter­

puestos entre ellos, con unos consiguientes movimientos
t

deslizantes en correspondencia con las superficies cilindri 

cas de estos elementos acoplados entre si. Para una deter­
minada deformación máxima de la barra lateral, tales movi­

mientos deslizantes son tanto mayores cuanto menor sea el 
número de las superficies acopladas entre si. Ahora bien, 

como las superficies acopladas (cuyo número es doble al de 

los cuerpos cilindricos insertados en cada varilla) no pne 
den ser evidentemente muchas, talos movimientos deslizan­

tes serán en conjunto muy considerables, dando asi a la va 
rilla lateral una considerable rigidez.

Además, cuando se utilizan cuerpos cilindricos 
de material plástico, debido al elevado coeficiente de fric 
ción entre pares de miembros del mismo material, la rigi­

dez puede incrementarse más aún debido a la elevada fric­
ción resultante del acoplamiento reciproco de dichas super 

ficios.
Otra desventaja de las varillas laterales flexi­

bles del segundo tipo descrito consiste en el hecho de que, 

como resultado de deformaciones de excesiva amplitud en ta 
les varillas, los bordes de los pequeños bloques interpuse 
tos entre los cuerpos cilindricos pueden resultar fácilmen 
te dañados ó rotos. En efecto, cuando el núcleo metálico 

es fácilmente deformable, la deformación de la varilla la­

teral sólo se evitará cuando los correspondientes bordes 

de los diversos bloques pequeños interpuestos se pongan en 

contacto entre si. Ahora bien, como estos pequeños blo­
ques, formados del mismo material de que está construida 

la varilla, son de un material no muy fuerte, pueden resul
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tar fácilmente dañados Ó rotos como consecuencia de une. ex­
cesiva deformación de la varilla lateral.

Un objeto de la presente invención es proporcio-
i

nar una montura para gafas provista de varillas laterales 
flexibles, que permita evitar las desventajas anteriormente 

señaladas, inherentes a las varillas laterales del arte an­
terior.

La montura para gafas de acuerdo con la invención 

comprende unas varillas laterales en las que una porción 
que se pretende flexioilizar está formada por una cadena de 

elementos mutuamente articulados, acoplados entre si a lo 
largo de superficies cilindricas, que pueden generarse me­
diante cualquier directriz, y que están unidos entre sí por 

un núcleo interno metálico, caracterizándose porque entre 
dos elementos articulados adyacentes cualesquiera de la ci­
tada cadena, se interpone por lo menos un miembro interme­
dio que presenta sustancialmente la forma de una cápsula y 
está adaptado para acoplarse a cada una de las adyacentes 

superficies cilindricas de dichos elementos.
Otro objeto de la invención es proporcionar un 

método para la fabricación de la montura para gafas con 
las varillas laterales flexibles anteriormente descritas.

El método según la invención se caracteriza por­

que comprende por lo menos las operaciones de insertar di­

chos miembros intermedios, ó productos semiacabados a par­
tir de los cuales se obtienen subsiguientemente estos miem 
bros intermedios, en una varilla delgada de material sinté 

tico de la que se obtiene el miembro o varilla lateral de 
la montura; insertar el núcleo metálico longitudinalmente 

en dicha varilla y a través de orificios dispuestos en los
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citados miembros intermedios; y retirar material de las ca­

ras de la varilla perpendiculares ai plano en que tendrá 

lugar la d.flexMn de dieRa varilla lateral.
Para una mejor compresión de la presente invención, 

se describirán seguidamente determinadas versiones particu­
lares de la misma a titulo de ejemplos no limitativos, asi 
como las diversas operaciones de su método de fabricación, 

con referencia a los adjuntos dibujos, en los cuales:
La figura 1, es una vista en perspectiva de una 

montura para gafas oon miembros ó varillas laterales flexi­

bles de acuerdo con la presente invención.
La figura 2, es una sección de una varilla late­

ral de la montura de la invención, a lo largo de la línea 
11-11 de la figura 1.

La figura 3) muestra, a mayor escala, una por­
ción de la sección de la figura 2.

Las figuras 4, 5y 6, 7 y 8, muestran, respectiva 
mente, porciones de secciones similares a la de la figura 
2, relativas a diferentes versiones del miembro ó varilla 
lateral.

Las figuras 9'y 10, muestran dos miembros latera 
les flexibles para la montura de la figura 1, en los que 

los elementos articulados de la cadena se disponen con án­
gulos diferentes respecto a aquéllos con los que se dispo­

nen en las varillas laterales de la figura 1.

La figura 11, es una vista en perspectiva de una 
varilla de material sintético utilizada para producir un 

miembro lateral flexible con el método según la invención.

La figura 12, es una vista en perspectiva de la 
varilla de la figura 11, en la que se disponen miembros tu­
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bulares, al comienzo de la operación de elaboración durante 

la cual se introducen aquéllos en la varilla.
La figura 13,es una vista en perspectiva de la va 

rilla mostrada en.la figura 11, en la que dichos miembros 
tubulares han sido parcialmente insertados de acuerdo con 
el procedimiento de la invención.

La figura 14, es una vista en perspectiva de la 
varilla mostrada en la figura 11, después de completarse la 
inserción de dichos miembros tubulares.

La figura 15, es una vista en perspectiva de la 

varilla mostrada en la figura 14, tras el completamiento de 
la operación de retirada de material de las caras mayores 
de dicha varilla.

La figura 16, es una vista en perspectiva de una 
varilla del tipo mostrado en la figura 11, en la que se ha 
formado una serie de orificios para la inserción de los ci 
tados miembros tubulares.

Las figuras 1? y 18,- muestran, en perspectiva y 

en sección respectivamente, una primera versión de un miem 
bro tubular y una sección de una porción de varilla late­
ral flexible producida por aquél.

Las figuras 19 y 20, muestran, en perspectiva y 
en sección respectivamente, una segunda versión de un miem 
bro tubular y una sección de un segmento de varilla lateral 

flexible producida por aquél.

Las figuras 21 y 22 muestran, en perspectiva y 
en sección respectivamente, una tercera versión de un miem 

bro tubular y una sección de un segmento de varilla late­
ral flexible producida por aquél.

Las figuras 23 y 24 muestran, sólamente en sección



una cuarta versión de un miembro tubular y una sección de
un segmento de varilla lateral flexible producida por

aquél. '*
La figura.25, es una sección de un par de elemen­

tos formados para producir un par de miembros intermedios 
en uña varilla lateral flexible realizada con el método de 

la invención; y
La figura 26, es una sección de un par de elemen 

tos similares a los mostrados en la figura 25, entre los 
cuales se ha insertado un eje espaciador.

La montura para gafas, indicada en su conjunto 

por el número de referencia 1 (figuras 1 y 2), comprende 

dos miembros ó varillas laterales 2, cada uno de los cuales 
está sustancialmente formado por una delgada varilla de ma­
terial sintético 3, normalmente de sección transversal rec­
tangular, a través de la cual se ha insertado un núcleo me­
tálico 4 (figura 2). Este núcleo metálico 4 se forma, por 

ejemplo, de manera conocida,, por una placa de acero delga­
da cuyo espesor es pequeño en relación con su altura, ó 
por otro elemento elástico, de manera que sea altamente fie 

xible en dirección lateral y rígido en dirección perpendicu 
lar a la última. _ La placa 4 pasa también a través de una 
porción ó segmento 5 (figuras 1 y 2) del miembro ó varilla 

lateral que se pretende flexibilizar.

La porción 5 del miembro lateral de la montura 
para gafas está formada por una cadena de elementos articu 
lados, que son de tres tipos diferentes. Con referencia a 

la primera versión de la varilla lateral mostrada en las 

figuras 1, 2 y 3, los elementos del primer tipo están for­

mados por cuerpos deslizantes 6 (que en el caso de la pri­
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mera versión mencionada de la invención son de sección 

transversal circular), los del segundo tipo comprenden unos 
miembros intermedios 7 dotados sustancialmente dj la forma 

de una cápsula y, finalmente, los elementos del tercer ti­
po comprenden unos pequeños bloques 8 de forma aproximada­
mente paralelepipédica. En el caso ¿e la versión según 
las figuras 2 y 3, dichos pequeños bloques 8 están defini­
dos por superficies cilindricas cóncavas 9 opuestas entre 
si (figura 3) y entre ellas y la superficie cilindrica de 

los cuerpos 6 se disponen los miembros intermedios 7, que 

definirán por consiguiente una pared delgada que separa a 
los cuerpos 6 de los pequeños bloques 8. Todos los elemen­

tos articulados de los tres tipos descritos son atravesados 

por el núcleo metálico 4, que por consiguiente tiene la mi­
sión de mantenerlos unidos.

Normalmente, las cápsulas 7 son de metal, mien­
tras que los cuerpos 6 y los pequeños bloques 8 son de ma­
terial no metálico, tal como por ejemplo un material plás­

tico (particularmente celuloide ó acetato de celulosa). Sin 
embargo, en el miembro ó barra lateral de acuerdo con la in 

vención, pueden utilizarse también miembros intermedios 7 
de material no metálico (por ejemplo, material plástico de 
partculares características antifricción) acoplados a cuer 
pos 6 y pequeños bloques 8, también de material no metáli­

co, siempre que éste último sea diferente del correspon­

diente a los miembros en forma de cápsula 7. Más general­
mente, cada uno de los tres tipos de miembros articulados 

incluidos en la cadena de la porción deformable 5 de la va 
rilla lateral, puede construirse en,cualquier caso indife­
rentemente de metal ó material sintético.
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Las porciones laterales de cada miembro interme­

dio 7 están configuradas de manera que formen unos bordes 
ligeramente sobresalientes 10 (figura 3)centre los cuales 

se deja libre un corto intervalo 6 hueco 11; este hueco, 
como se explicará luego con mayor detalle, se dispone para 

obtener una deseada deformabilidad de la cadena que compren 

de los elementos articulados de los tres tipos anteriormente 
descritos. De acuerdo con las otras versiones de la inven 

oión ilustradas en las figuras 5 y 6, ios miembros interme­

dios 7 no.están provistos de bordes sobresalientes 10, sino 

que tienen sustancialmente la forma de un segmento de sec­

ción transversal en forma de corona circular; los bordes la 

torales de estos miemoros en forma de cápsula están ai ras, 
ó sobresaliendo ligeramente, respecto a las caras laterales 

mayores de la varilla lateral (figura 5) ó están cubiertos 
con un determinado espesor 12 del material de dicha varilla 
lateral (figura 6).

Los bordes salientes 10 de cada par de miembros 
intermedios 7, que encierran a un cuerpo deslizante 6 y que 
se disponen en el mismo lado de la barra, pueden ser parale 
los entre si (como se muestra en todas las versiones ilus­
tradas en los dibujos, salvo el de la figura 4) ó bien lige 

ramente convergentes entre si (figura 4). Las ventajas de 
rivadas de la conformación de los bordes 10 de acuerdo con 
cualquiera de los dos modos ilustrados (es decir, bordes pa 

raíalos ó convergentes) se explicarán más adelante, durante 

la descripción del método de fabricación de los miembros la 

torales.
La figura 7 muestra una sección de un miembro ó 

varilla lateral flexible de acuerdo con otra versión de la
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presente invención. También comprende unos pequeños Dio- 
ques 8' de forma paralelepipédica (correspondiente a los 
bloques 8 de las versiones precedentes),^pero en'iire estos 
pequeños bloques 8' se interponen unos cuerpos deslizados 
6' que, en lugar de estar formados por cilindros de sección 

transversal circular, son cuerpos definidos por una super­

ficie exterior cuya sección transversal origina una curva 
de forma aproximadamente elíptica. Entre los cuerpos 6' 
y los pequeños bloques 8' se interponen unos miembros ínter 
medios 7' que presentan en sección transversal una forma 
correspondiente a la de las superficies acopladas entre si 
y que pueden estar provistos ó no de bordes laterales 10 
ligeramente socresalientes hacia las caras laterales mayo­
res de la varilla.

Más generalmente, cada cuerpo deslizante dispues, 

to entre dos pequeños bloques 8 y 8' puede estar definido 
por una superficie exterior cuya sección transversal (es 
decir, su directriz) puede ser una curva de cualquier for­
ma, pero tal que permita el acoplamiento de la superficie 
considerada a correspondientes superficies de dichos peque 
ños bloques y que permita la inserción de miembros interme 
dios de correspondiente sección transversal entre tales su 
perficies acopladas entre si. En particular, como en la 
versión ilustrada en la figura 8, cada cuerpo 6 dispuesto 

entre un par de miembros intermedios 7 puede estar defini­
do por una superficie exterior parcialmente cóncava (P^) y 
parcialmente convexa (P^), de manera que formen una cadena 
de elementos articulados cuyas convexidades (ó concavida­
des) estén dirigidas todas ellas en la misma dirección.

Adecuadamente, en todas las versiones aquí descri
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tas pueden disponerse medios para establecer cierto espada-
miento ú holgura entre cada miembro intermedio 7, 7' y el
correspondiente pequeño bloque 8 adyacente a los mismos.
Esta holgura, no mostrada en los dibujos, se dispone entre

del
cada borde saliente 10 (sillo hay) y el material/correspon 

diente pequeño bloque 8 adyacente al mismo. Dicha holgura 
es necesaria para permitir un movimiento relativo entre los 

pequeños bloques 8 y los miembros intermedios durante la de 

formación ó deflexión de la varilla lateral en una dirección 
angular. Para este mismo fin, puede ser adecuado estable­

cer cierta holgura entre el núcleo metálico 4 y algunos ó 

la totalidad de los orificios atravesados por dicho núcleo 
en los elementos articulados de la cadena, en la porción 
flexible de la varilla lateral.

Durante la deformación ó deflexión lateral de la 
varilla lateral anteriormente descrita, tendrá lugar un mo­
vimiento relativo de los diversos elementos articulados dis 
puestos en correspondencia con la porción 5 de dicha varilla. 
Con referencia a la versión mostrada en las figuras 1, 2 y 

3, por ejemplo, durante dicha deformación los pequeños blo­
ques 8 se desplazarán respecto a los cuerpos deslizables 6 
y tal movimiento será compartido asimismo por los miembros 

intermedios 7; en efecto, debido tanto a la considerable 
flexibilidad del núcleo metálico 4 como a las citadas holgu 

ras ó espaciamientos existentes entre las diversas partes 
de los varios elementos articulados, durante la deformación 

de la varilla lateral, tendrá lugar también una ligera rota 

ción de los pequeños bloques 8 alrededor de los cuerpos 6 

dispuestos entre aquéllos, con unos consiguientes movimien­
tos deslizantes en correspondencia con las superficies acó-
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piadas entre si. Como entre los cuerpos 6 y los pegúenos 

bloques 8 adyacentes a los mismos se insertan los miembros 
intermedios 7, entre cada par de cuerpo-miembro intermedio 

pequeño bloque se acoplarán entre si dos superficies y por 

consiguiente, en oorroepoiidonoin oon onda uno de eoboo pa­

rea y para un determinado movimiento relativo del pequeño 

bloque con relaoión al cuerpo, tendrán lugar unos movimlon 
tos deslizantes muy ligeros. Además, como los miembros in­

termedios 7 (muy frecuentemente de material metálico) pue­
den construirse de un material diferente al de los cuerpos 
6 y los pequeños bloques 8 (que muy frecuentemente se cons 
truyen de material sintético), el coeficiente de fricción 
entre pares de elementos construidos de diferentes materia 
les será particularmente bajo y, en cualquier caso, infe­
rior al que resultaría si las superficies de los cuerpos 

en contacto entre si estuviesen hechas del mismo material.
Con el incremento gradual de la deflexión de la 

varilla lateral, disminuirá la'anchura de los espacios 11, 
anulándose al entrar en contacto los bordes salientes de 
los miembros intermedios 7, cooperando asi aquéllos entre 
si. En esta condición,-puede suponerse que se ha alcanza­
do la máxima deformación permitida y por consiguiente los 
citados bordes salientes acoplados entre si proporcionarán 

un eficiente tope limite que estringe la rotación relativa 

y por consiguiente también la deformación de los dos clo­

ques pequeños 8 entre los cuales se inserta un cuerpo 6, 
hasta un valor predeterminado. De esta manera, en contras 

te con las versiones del arte anterior, aun cuando la vari 
lia lateral sea desviada más allá del limite predetermina­

do, ello no creará ninguna dificultad, por cuanto que los

!
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bordes salientes 10 de los miembros intermedios 7 podrán so­
portar elevadas presiones sin experimentar ninguna deforma-

t
ción. Por consiguiente, la anchura del espacio 11 puede se 
leccionarse teniendo en cuenta también el número de elemen­

tos articulados de la cadena de la porción flexible 5 de la 

varilla lateral, de manera que se permita una deseada deí'le 
xión angular de dicha varilla en ambas direcciones.

La montura para gafas según la presente invención 

puede dotarse de varillas laterales provistas de una confi­
guración del tipo de las mostradas en las figuras 9 y 10.
En la figura 9, los elementos de la cadena (es decir, los 
cuerpos deslizables, miembros intermedios y pequeños blo­
ques) se acoplan entre si a lo largo de superficies parale­
las que forman un ángulo determinado con el eje longitudi­

nal de la varilla lateral. Los ejes de los cuerpos desliza 
bles de la versión mostrada en la figura 10 forman por el 
oontrario ángulos diferentes con el eje longitudinal de la 

citada varilla lateral. Naturalmente, es posible también 
realisar disposiciones en las que los ángulos formados por 

los cuerpos cilindricos con dicho eje de la varilla lateral 

sean diferentes a los mostrados en las figuras 9 y 10.
Para la construcción de la montura de gafas con 

varillas laterales flexibles, como se describe e ilustra 
aquí, con el método de la presente invención, se hace uso 
de una varilla delgada y de material sintético 20 (figura 
11), por ejemplo de celuloide ó material termoplástico, ade 

cuadamente acetato de celulosa, y una serie de miembros tu­
bulares 21 (figura 12), tales como los ilustrados en las fi 
guras 17, 19, 21 y 22.

En la zona ó porción de la varilla 20 que se pre-
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tende flexiDilizar, I03 miemoros tubulares 21 se pocen en 
contacto con la cara superior 22 de dicha varilla, con sus 
ejes perpendiculares al plano en el que la varilla lateral 

acabada de la montura ha de ser flexiole. Con esta perpen 

dicularidad entre los ejes y el plano anteriormente mencio 

nados, se obtepdrá una varilla lateral del tipo de las ilus 

tradas en la montura de la figura 1; cuando se desee obte­
ner varillas laterales de la clase ilustrada en las figuras 

9 y 10, los ejes de los miembros tubulares 21 no formarán 
ángulo recto con el citado plano en la etapa inicial del 
proceso.

Cada miembro tubular mostrado en la figuras 17,
19 y 21 comprende una porción central 23 y dos prolongacio­
nes laterales diametralmente opuestas 24. Estas prolonga­

ciones 24 de dichos miembros tubulares 21, en lugar de ex­

tenderse en el mismo plano diametral, como se muestra en 
los dibujos, pueden extenderse también en dos diferentes 

planos, con lo que las secciones de los citados miembros 
no serán ya simétricas alrededor de la linea central. La 
porción central 23 de cada miembro tubular está sustancial­
mente incurvada, en tanto que cada una de dichas prolonga­
ciones 24 tendrá sustancialmente la forma de U (figuras 17 

y 21) ó de V (figura 19). Cada miembro tubular 21 puede 
obtenerse adecuadamente de una forma estructural continua 
de correspondiente sección transversal, cortando ésta últi­

ma en piezas de adecuada longitud. En la porción media 23 
del miembro tubular se dispone, mediante cualquier procedí 
miento adecuado, una serie de perforaciones ú orificios 25 

de forma adecuada, a través de los cuales se inserta el nú 

oleo 4.
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Bn la operación Reí procedimiento ilustrada en la 
figura 12, los diversos miembros tubulares 21 se disponen 
con sus- prolongaciones 24 dirigidas hacie, el exterior de 

las superficies mayores de la varilla 20 y, adecuadamente, 

la anchura o espesor de dicha varilla (es decir su dimen­
sión correspondiente a la anchura de la superficie superior 

22) es menor que la dimensión transversal máxima de.cada 

miembro tubular 21. Los'diversos miembros tubulares se man 

tienen en su posición relativa respecto a la citada vari­
lla 20, como se muestra en la figura 12, mediante adecuados 

elementos de retención y soporte (no mostrados en los dibu­
jos) que permitan el desplazamiento de tales miembros en la 

dirección de su eje durante la subsiguiente operación de fa 
bricáoión.

Contra el extremo superior de los miembros tubula 

res 21, se coloca una herramienta adecuada que se conecta a 
un transductor de una máquina perforadora ultrasónica. Como 
es bien sabido, tal máquina comprende sustancialmente un ge 
nerador de vibraciones supersónicas y un transductor que 
convierte en vibraciones mecánicas las oscilaciones eléctri 

cas aplicadas al mismo por dicho generador. Por medio de 

la citada herramienta, estas vibraciones se transmiten a 
los diversos miembros tubulares 21, con lo que éstos serán 
puestos también en vibración con frecuencia ultrásónica. 

Ejerciendo simultáneamente sobre los miemoros tubulares, 
por medio de dicha herramienta, unas presiones en dirección 
correspondiente a la de los ejes de los referidos miemaros 

y dirigidas hacia la superficie superior 22 de la varilla 
20, los miembros tubulares penetrarán en el interior del uta 

terial de la citada barra, como se muestra en la figura 13,30
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evitándose así la necesidad de utilizar polvos abrasivos 

especiales. Esta penetración se deoe tanto a la acción me­

cánica de las vibraciones ultrasónicas como al parcial re- 

blandecimiento del material de la varilla por el calor cau­
sado por dichas vibraciones.

Ejerciendo la citada presión y aplicando las vi­

braciones ultrasónicas a los miembros tubulares 21 durante 

un adecuado periodo de tiempo, éstos miembros quedarán com 
pletamente insertados en el interior de la varilla 20, co­
como se ilustra en la figura 14. Como, según queda dicho, 

la dimensión transversal de estos miembros tubulares es ma 
yor que la anchura ó espesor de la varilla 20, al comple­
tarse la operación que se acaba de describir, las caras la 
terales mayores de la citada varilla quedarán provistas de 
proyecciones ó aristas 26 sustancialmente formadas por una 
delgada capa de material sintético dispuesta sobre las por 
ciones terminales de cada prolongación 24 de los miembros 
tubulares 21. Además, durante.la penetración de dichos 

miembros tubulares 21 en la masa del material de la vari­
lla 20, la cavidad interna ó espacio hueco de estos miem­
bros quedarán llenos de material, de manera que al final 

de la operación cada miembro tubular tendrá un núcleo ó re 

lleno interno 27 (figura 14), destinado a formar el cuerpo 
deslizable 6, de sección transversal sustancialmente corres 
pondiente a la de la cavidad interna 9 de los miembros tubu 
lares. Después de esta operación, se inserta el núcleo me­
tálico en la varilla 20 por técnicas conocidas, por ejemplo 

- calentando dicha varilla hasta que su material haya sido 

hecho plásticamente deformable (reblandecimiento). El nú­
cleo metálico pasará a través de la varilla 20 y de las per
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foraciones 25 de los miembros tubulares 21 en dirección 
longitudinal. El núcleo en la varilla lateral acabada, se 

designa con el número de referencia 1 en'las figuras 2 a 8 

de los dibujos.
En la siguiente operación de fabricación, se re­

tira una adecuada capa de material en correspondencia con 

las caras laterales mayores de la varilla 20. Durante es­

ta operación, que puede efectuarse adecuadamente mediante 
fresado, no sólo se retira la capa del material de dicha 

varilla que cubre las porciones terminales de las prolonga 
ciones 24 de los miembros tuoulares 21, sino además una 
porción de cada una de dichas prolongaciones. El espesor 

separado deberá ser tal que permita obtener, de cada miem­
bro tubular. 21, un par de elementos independientes entre sí, 

correspondientes a los miembros intermedios 7 y 7' (figu?- 
ras 18, 20 y 22) contenidos en la varilla lateral acabada 
de la montura para gafas. Esta varilla, al final de la ope 

ración de fabricación que se acaba de describir, se muestra 
en la figura 15.

De acuerdo con otro aspecto del método de la pre 

sente invención, para insertar los miembros tubulares 21 en 
el interior de una varilla 2o, ésta puede prepararse simple 

mente como se muestra en la figura 16, es decir, disponien­
do en la misma una serie de orificios 28 de sección trans­
versal correspondiente a la de los miembros tuoulares 21 

que han de introducirse subsguientemente en dichos orifie 

cios. Para formar los orificios 28 en la varilla 20, pue­

de ser también adecuado utilizar una máquina taladradora 

ultrasónica del tipo anteriormente mencionado, con la ex­
cepción de que, en el presente caso, los orificios de la
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varilla se producen por meció de una herramienta perfilada^ 
directamente conectada al transductor de la máquina. Los 

orificios 28 pueden hacerse también siguiendo otro procedi­

miento, por ejemplo mediante deformación plástica de la ci­
tada varilla bajo la acción del calor (acusamiento) ó median 

te cualquier operación con separación de virutas (escariado).
Si la varilla 20 se prepara previamente como se 

muestra en la figura 16, sólo será necesario entonces inser 

tar los miembros tubulares 21 en el interior de los orifi­
cios 28; el núcleo ó relleno, que ha de disponerse en el in 

terior de cada miembro tubular 21 para formar los cuerpos 
deslizaoles 6 en la varilla lateral acabada, puede insertar 

se en dichos miembros antes de introducir éstos últimos en 
los correspondientes,orificios 28, ó también después de la 
introducción de los miembros tubulares en tales orificios.

Las subsiguientes operaciones de fabricación para 
obtener la varilla lateral acabada son totalmente análogas 

a las anteriormente descritas.

Los miembros tubulares 21 pueden dotarse de pro­

longaciones en forma de ¡J (figuras 17, 21 y 23), con lo que 

se obtendrán pares de miembros intermedios 7 con bordes sa­
lientes paralelos 10 (figuras 18, 22 y 24); sin embargo, 
dichos miembros tubulares pueden dotarse también de prolon­
gaciones en forma de V (figura 19). La varilla lateral ob­
tenida utilizando miembros tuouiares de este último tipo, 
proporciona una versión correspondiente a la ilustrada en 

la figura 20, es decir, en la que los bordes salientes de 
. cada par de miembros intermedios 7 que encierra a un cuerpo 

deslizante 6 convergen hacia el exterior. Utilizando miem­

bros tubulares dotados de sección transversal correspondien
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te a la ilustrada en la figura 19, será posioie ootener 
cavidades 11 de cualquier anchura deseada. En efecto, se­
gún sea]el espesor de material separado de las caras late­

rales mayores de la varilla durante la operación de fresa- 

5. do anteriormente descrita, las prolongaciones 24 del miem­
bro tubular 21 serán cortadas a..una distancia diferente del 

eje de dicho miembro tubular, dando asi lugar a una cavidad 

11 de diferente anchura.
Además, el método de acuerdo con la invención 

10. permite utilizar miembros tubulares de cualquier sección
transversal adecuada; por ejemplo, con el miembro tubular 
mostrado en la figura 21, cuya porción media 23 tiene una 

sección transversal que no es circular, sino más bien sus­
tancialmente elíptica u ovalada, es posible.obtener una va- 

15. rilla lateral acabada que presente en sección transversal
la forma ilustrada en la figura 22. Además, como se mues­
tra en la figura 23, la porción media del miembro tubular 

21, en lugar de tener dos paredes convexas, como en los ca­
sos expuestos hasta ahora, puede presentar una pared cónca- 

20. va Pg y una pared convexa una sección de una varilla

lateral flexible obtenida con tal miembro tubular se ilus­

tra en la figura 24 de los dibujos.
Finalmente, para la fabricación de la varilla la­

teral flexible, en lugar de utilizar miembros tubulares 21, 

25. es posible usar pares de elementos 29 en forma de cápsula

que presenten, en sección transversal, la forma ilustrada 

en la figura 25 y provistos de bordes laterales 30. Cada 
par de cápsulas 29 tiene los correspondientes bordes latera 

, les 30 en contacto reciproco y define, en su interior, un

30. orificio de sepción transversal deseada, que en el caso de

; *
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la figura 25 es circular. La introducción de cada par de 
cápsulas 29 en el interior de la barra puede efectuarse de 

cualquiera de las maneras descritas anteriormente con refe­

rencia a los mi estaros tubulares 21.
Finalmente, los elementos 29 en forma de cápsula 

pueden dotarse de bordes laterales paralelos 30 (figura 26); 

para introducir estas cápsulas en el interior de la varilla 
20, puede hacerse uso adecuadamente de un eje interno 31 
adaptado para mantener a una de las citadas cápsulas en una 

deseada posición relativa respecto a la otra, ai oojeco de 

definir .un espacio de deseada ancnura entre los bordes late 

rales de las dos cápsulas.
Se comprenderá que la anterior descripción es sim 

plemente ilustrativa d^ algunas versiones de la presente in 
vención, ofrecidas a titulo de ejemplos, y que pueden intro 
ducirse muchas modificaciones y variaciones tanto en estas 
versiones como en las operaciones de fabricación expuestas 
e ilustradas anteriormente, sin apartarse del ámbito y es­

píritu de la invención.
N O T A

25.

Descrita suficientemente la naturaleza del inven­

to, así como la manera de realizarlo en la práctica, deoe 
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica­
das? son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto 

0^0 alteren su principio fundamental; también se hace cons- 
,/tar que el invento se refiere a solicitudes de patente pre- 

 ̂ sentadas en Italia, con las fechas y números siguientes:

28 de mayo de 1969, uS 52012-A/69 y 22 de diciembre de 1969, 
ns 54474-A/69, acogiéndose por lo tanto, a los beneficios 
que conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo
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lo que constituye la esencia áel referido invento y pop lo 
que se solicita Patente áe Invención pop 20 años ^n España, 

sobre: Perfeccionamientos en la fabricación de monturas pa­
ra gafas; caracterizándose por lo siguiente:

1. - Perfeccionamientos en la fabricación de montu 
ras para gafase que comprenden varillas ó miembros latera­

les en los que una porción que se pretende flexibilizar es­

tá formada por una cadena de elementos mutuamente articula­
dos, acoplados entre si a lo largo de superficies cilindri­

cas que puede ser generadas por cualquier directriz y uni­

dos entre si por un núcleo interno metálico, caracterizados 
porque entre dos elementos articulados adyacentes cuales­
quiera de la citada cadena se interpone por lo menos un miem 

bro intermedio, que presenta sustancialmente la forma de una 
cápsula y está adaptado para acoplarse a cada una de las su 

perficies cilindricas adyacentes de dichos elementos.
2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 

caracterizados porque, cuando los elementos de la citada oa 

dena comprenden alternativamente cuerpos cilindricos en ios 

que la directriz de sus superficies exteriores son oirculos, 
y pequeños bloques interpuestos entre aquéllos, cuyas caras 

opuestas dirigidas hacia los citados cuerpos cilindricos es­

tán definidas por correspondientes superficies cilindricas 
cóncavas, entre cada cuerpo cilindrico y cada uno de los ci

/ tados bloques pequeños se interpone por lo menos un miembro 
,/intermedio, que tiene sustancialmente la forma de una cápsu 

la y está adaptado.para acoplarse a cada una de las super­
ficies cilindricas de los pequeños bloques y cuerpos cilin­
dricos mencionados.

3. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones
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1 ó 2, caracterizados porque entre los bordes laterales ae 
cada par de miembros intermedios, que están acoplados a al­

gunos de los citados elementos articuladas ó a cada cuerpo 

cilindrico, se deja mi espacio de anchura predeterminada, 

cuyo espacio es tal que limita a un valor deseado la defor 

mabilidad ó flexibilidad angular total de la varilla late­

ral.

4. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque loa ci­

tados bordes laterales de cada par de miembros intermedios 
sobresalen ligeramente hacia las caras laterales mayores 

de la varilla lateral, de manera que, como resultado de la 
deformación ó deflexión angular de la citada varilla, los 

bordes laterales salientes de dichos miembros intermedios 
actúan conjuntamente entre si, formando asi unos topes li­

mitadores para la deformación de la citada varilla.
5. - Perfeccionamientos según la reivindicación '

4, caracterizados porque entre cada uno de los referidos 
bordes salientes y la superficie adyacente del correspon­
diente elemento articulado ó pequeño bloque, se deja una 

holgura ó espacio determinado.
6. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los oí­
dos miembros intermedios son de metal, mientras que los

otros elementos articulados de dicha cadena son de mate­

rial no metálico.
7. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los ci­
tados miembros intermedios son de material no metálico, 
mientras que los otros elementos articulados de dicha ca­

dena son de un diferente material no metálico.



- 24 -

5.

10.

15.

20.

8. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 7, caracterizados porque dichos miem­
bros intermedios, ó productos semiacabados de los que se 

obtienen subsiguientemente estos miembros intermedios, se 
insertan en una varilla delgada de material sintético del 

que se obtiene el miembro ó varilla lateral de la montura; 
insertándose un núcleo metálico longitudinalmente en dicha 

barilla y a través de unos orificios dispuestos en los ci­

tados miembros intermedios; y retirándose material de las 

caras de la varilla perpendiculares al plano en que tiene 

lugar la* deflexión de la citada varilla lateral.

9. - Perfeccionamientos según la reivindicación 8, 

caracterizados porque el espesor del citado material reti­

rado de las caras laterales de la varilla es tal que permi­

te una retirada parcial de material de los bordes laterales 

de dichos miémonos intermedios.
10.- Perfeccionamientos según las reivindicaciones 

8 ó 9, caracterizados porque dichos productos semiacabados, 
de los que se obtienen los miembros intermedios, comprenden 
secciones de una forma estructural tubular provista de un 

par de prolongaciones opuestas., cada una de las cuales pre­

sentan en sección transversal sustancialmente la forma de 
U ó V.

11. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones 
8 ó 10, caracterizados porque el espesor del citado material 
retirado de las caras laterales de la Referida varilla es 

tal que se cortan las prolongaciones de dichos productos se­
miacabados, obteniéndose asi un par de miembros intermedios 
de cada uno de estos productos semiacabados.

12. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones



8 a 11, caracterizados porque la operación de inserción de 

dichos miembros intermedios ó productos semiacabados en la 
varilla^ se efectúa aplicando energía ultrasónica a los ci­
tados miembros ó productos semiacabados por medio de un 

5. transductor conectado a un generador de oscilaciones super

sónicas. -

13.- Perfeccionamientos según la reivindicación 

12, caracterizados porque la operación de inserción de di­

chos miembros intermedios ó productos semiacabados en la 

10. varilla lateral va precdida de una operación durante la*

cual se forman en la citada varilla unos orificios de sec­
ción transversal correspondiente a la de los miembros in­

termedios ó productos semiacabados a insertar en* dicha va­

rilla.
15. 14.- Perfeccionamientos en la fabricación de mon­

turas para gafas; tal y como queda sustancialmente descri­
to en la presente memoria e ilustrado en los adjuntos dibu 
jos.

Esta memoria consta de veinticinco hojas escritas
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