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Este invento se refiere a un procedimiento.pa~
ra fabricar armaduras para gafas, én general de material
plastico, refiriéndose ademds el invento a los productos
obtenidos por tal procedimiento. . o

En la técnica anterior se ha previsto un éiste-
ma para fabricsr srmaduras de gafas de material pléstico,
de acuerdo con el cual se proporciona una placa o perfil
y se forman a psrtir del mismo piezas de forma en general
rectangular, con lo cual se forman las armaduras a partir
de esas piezas a través de una serie de operaciones.

En otras palabras, se forma s partir de dicha
placa o perfil unes pleza en gencral rectangulasr y luego se
llevan a cabo una serie de operaciones, tal como la opera-
cibén de proporcionsr los dos agujeros o cavidades, dentro
de los cusles se introducirdn lss lentes o cristales de

las gafas, para obtener el perfil o forma deseado, asi co-

_ mo las demds caracteristicas que hays de tener la armedu-

ra.

Tal procedimiento conocido es bastante costoso,
pueste que requiere, como antes se ha indicado, una serie
complétas d& opéraclones para obtener lsas armaduraé a par-
tir de la placa; dsndo ademis lugsr a un desperdicio sus-
tancisl de material, en particular por 1o que se refiere
a la provisidén de los dos agujeros o csavidades en ceda una

de las armadurss, asi como para proporcionar la deseada
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forma previa, etc.

Ademds, en tal procadimiqnto conocido existen
rigurosas limitaciones en cuanto al aspécto estético de
las armadura, en particular en cuanto a los efectos cromd-
ticos o la distribucidén de colores en las armeduras. rar-
ticulsrmente, deberia bastar con hacer notar que la placa
& partir de la cusl se forman las armaduras se proporcio-
na en general por extrusidn, dando ello por resultado que,
por ejemplo, aperezca un cierto efecto de color en la ar-

10  madura segin una linea que se extiende a lo largo de la
propia armadurs en una direccidn determinada.

Son conocidos otros procedimientos similares,

"pero todos ellos adolecen de diversas desventajas.

El objeto principal del presente invento es pro-
porcionar un procedimiento para fabricar armaduras de gafas,
permitiendsé el procedimiento obtener economias gustancis-

"les en los costes de produccibén y proporcionando sdemés
ls posibilidad de obtener efectos cromdticos y distribu-
ciones de colores que gerierslmente no se pueden ottener
por los procedlmientos usuales.

Detos objetos y otres ventajas, como se pondréd
mejor de manifiesto en la descripcibn que sigue, se con=-
giguen mediante un procedimiento psra fabricar armeduras
de gafes de scuerdo con el presente invento, cuyo procedi-

25 mientd se caracteriza esenciaslmente porque se proporciona
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una pieza conformads, formiéndose a partir ﬁe la misma, por
medio de cortes paralelos o de una sucesién de cortes en

: \
una direccidén determinsds, . un conjunto de "rebanadas", ca-
da una de las cuales estd destinada a constituir por lo
menos una armadura de pafas.

De preferencia, sungue no necesarismente, dicha
pieza conformada se proporciona por extrusidén (aunque po-
dris proporcionarse igualmente por otros medios) y estd
hecha de material pldstico. En la pieza conformads hay pre-
vistos dos agujercs o cavidades paralelos y que se extien-
den en la direccidén de slimentacién del msterial que est3

siendo extruido, de modo que cada una de dichas rebanadas,

8l ser formada s partir de la pieza extruida por cortes

perpendiculares 8 ls direccidn de extrusidn, estdn provis-
tas de los dos agujeros o cevidades.

Ademds, la piezs extruida estd convenientemente
configurada, de modo gue cada uns de las rebanadas que se
forma & partir de la migma constituye sustancialmente un
producto semiacabado que requiere, en genersl, operaclones
gscundariss y mbés sencillas de acsbado o terminaciéﬁ. Asi,
entre otras, lod dos sgujeros o cavidades para las lentes
o cristales se proporcionan como se ha indicado snterior-
mente en la pileza extruids, asi como ge ha proporcionsdo
previamente un perfil periférico adecusdo pars la armadura

y adicionalmente se pueden proporcionar otros detslles co-
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mo los que se requieran o sean de algin modo ventajosos
para uns armadura de gafas. R

A fin de poner mejor de manifiesto las. carac-
teristicas y ventajas de un procedimiento de acuerdo con
el presente invento, se describird s continuacidén una rea-
lizacién a modo de ejemplo del procedimiento de acuerdo

con el invento, con referenciz a los dibujos que se acom=

pafian, en los cuales:

Ls Pig. 1 es una vista en perspective que ilus-

tra una pieza conformada de material pldstico y algunas re-

benadas formadas s partir de la misma;

Le Fig. 2 es uns vistas en corte de una pieza si-

milar; y
Lz Fig. 3 es una vista en perspectiva que ilus-

tra otra rebanada que puede ser formada a partir de una

pieza similar.
Con referencia a la Fig. 1, el nlmero de refe-

rencia 1 designa, en su conjunto, uns pieza de material

pléstico preferiblemente extruido, y F indica la direccidn

de slimentacidn de la pieze al ser extruida.
Cotto se hs iluatrado clarsmente en la Fig. 1,

es8a pieza tiens una conformscidn que comprendé, por ejemplo,

L‘un rebajo 2 correspondiente en la armadura 8 la parte que

ge hace deslizar sobre la nariz delwuario de las gafas.

Egts pieza 1 estd provistas ademds de dos agujeros o cavi-
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dades longitudinales, que se han designsdo ambos por el

nimero de referencia 3, es decir, dos agujeros o cavidades
que se extienden en todas la longitud de la piezs 1 (en la
direccidén de dicha flecha F), cuyos agujeros o cavidales 3
se usardn para introducir las lentes o cristales.

A partir de dicha pieza 1 se forman las armadu-
ras de gafas mediante una sucesidn de cortes efectﬁados en
planos paralelos en dngulo recto con la direceidn F antes
indicada. Mds en particular, dichos cortes se efectlan a
lo largo de lineas L, siendo esas lineas L unas lineas
ideales las cuales, para mayor claridad, se han represen-
tado en la piezs 1 de la Fig. 1 pero que no estan realmen-
te presentes en dicha pieza 1 susceptible de extrusidn.

Por consiguiente, cortando en rebanadass dicha
pieza 1 a lo largo de planos paralelos, como se ha ilus~-
trado mediante las liness L sntes mencicnadas, se obtisenen
una serie de rebanadas, cada una de las cuales se ha de-
signado, en su conjunto, por ¢l nimero de referencia 4.

Cada uns de estes rebsnadas 4 estd destinada &
formar una armadura de gafas.

Por consiguiente, cusndo ge considera cualquier
rebansda 4, se verd que tsl rebanasde tiene los dos sgujeros
48 cavidades % antes mencionados y'tiene ya un perfil sus-
tanciaslmente similar sl perfil esperado de la armadura.

Zn otras pslsbras, incluso aunque dicha rebanada

=
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4 no represents uns armadura acabada, representa claramen-
te un producto semiacabado ya profigto de las caracteris-
ticas mds sobreselientes que deberd poseer la srmadura, de
modo que para llegar s ser unag armadura scabada dichs reba-
nsda 4 requiere sustancialmente tan solo unas pocas y sens-
cillas operaciones, las cuales son, en cualquier caso, de
importancis secundsria y de wenor coste en comparacidn con

las de la técnica anterior.

Asi, por ejemplo, no se requieren ya operaciones

" tales como las de perforacidn previa o troquelado previo

para proporcionsr log agujeros o ranuras para las lentes,

Y8 que como antes se ha expuesto dichos sgujeros ¢ ranuras

% hen gido prevismente proporcionsdos en la rebansda 4.
Por supuesto, se podriasn proporcionar otras cs-

racteristicas en la pieza extruida 1, cuyas carscteristi-

-e88 hayan de encontrarse luego en cads una de las rebana-

dss 4 y, por consiguiente, en la armadura de gafas.

Asi, por ejemplo, en la Fig 1, y en particular,
en la pieza extruids 1, se ha proporcionado un rebajo 5
que ge he representado marcado en linea de trazos. De ha-
berse proporcionado este rebajo 5 en la pieza 1, ge encon-
trard evidentemsnte en cads uns de les rebanadas 4.

Dicho rebajo 5 formaris parte de ls conformacidn

de la srmadura de gafas.
Por sjemplo, podris también haberse previsto un
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rebajo o asiento 6 que se extendiese,. como dicho rebajo

5, a todo lo largo de la pieza 1,'e§ decir, en la direccidn
de la flecha F. Este rebajo 6, que evidentemente seria pro-
porcionsdo en ambos lados de la pieza 1, puede constituir
un asiento ventajoso pare las piezas de insercidn metélices
o de material pléstico o similar. Por ejemplo, se pueden
proporcionar éstos rebajos & en los dos lados, en posicio-
nes adecuadas psra la aplicacién de las bisagras para las
patillas o brazos de las gafas. Se pueden asi también pro-

porcionar piezas insertas metdlicas o no metdlicas en di-

cha pieza 1, como incorporadas dentro del material pléstico.
Como se ha indicado en lo que antecede, la pie-
za extruida 1l se corta en rebasnadas segin planos paralelos
indicados por dichss lineas L. Por supuesto, las rebanadss
4 pueden ser de un mismo grueso, pero también pueden ser
de gruesos diferentes, segin sea 8l caso.
Ademés, podrisn también formarse dichas rebana-
das 4 mediante operaciones de corte con conformaciones ade~
cuadas, es decir, que no hubiesen de tener necesarismente

caras planas parslelas. En otras palabras, los cortes para

proporcionar tales rebsnadas 4 podrian no ser perfectamente
planog sino que, por ejemplo, podrian darse por medio de
cuchillas (u obtras herrsmientas sdecuadas) convenientemente
configuradss para obtener, por zjemplo, uns superficie S

(Pig. 3) que comprendiese rebajos 8',
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ids en particular, en ls realizacidbu que sir-
ve de ejemplo, ilustrsda en la Fig. %, una superficie P
de la rebsnada 4 es plana, mientras que la otra superficie,

o la superficie 5 descrita en lo que antecede, tiene di-

chos rebajos S'.

Se apreciard (ue también dichos rebajos 3' cong-
tituyen caracteristicas o cualidades que estén ys presantes
en la rebanada 4, siendo tales caracteristicas o cuslida-
des aprovechableg en la srmadura de las gafas, con 10 cuul
no se requiere una operacidn sucesiva.

En la fabricacidén de la pieza 1 antes menciona=-
da, de preferencia, sungue no necesariamente, por técnicas
de extrusién, se pueden proporcionar varios colores, como
gse ha ilustrado, por ejemplo, en la Fig. 2, en la cusl las
diversas zonss (indicadas por diferentes rayados) A, B,

C, D, son justamente zonas de diferentes coiores.

Por consiguiente, es evidente que cada una de
las rebansdas 4 tendrd, con seguridad, las zonas antes men-—
cionadas de diferentes colores. ts svidente que se pueden
obtener los més diversos efectos cromdticos y distribucio-
nes de colores, siendo también evidente que se puede variar
la forma del sgujero o ranura 3, dentro de ampliosg mirge-
nes.

En cuanto a la forma de cada una de las reba=-

nsdss 4, y de lag partes individusles de ls misme, se espre=-
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4
cisrd que inclusc tomando en considerscidén los encogimien-—
tos y los estiramientos, se proporgionan notables ventajas,
puesto que tales encogimientos y estiramientos estén mejor
proporcionados con respecto a tales productos semiacabsdos
gue los obtenidos, por ejemplo, de las placas o perfiles
usuales sntes mencionados.

Resumiendo, se apreéiarén las siguientes venta-
jas notables. |

Se reducen sustsncislmente los tiempos de elabo-
racidn pers las asrmaduras, ya que jusfamente las rebaneadas
4 procedentes de ls pieza 1 tienen ys en las mismas esas
caracteristicas o cualidades, haciendo que no séan necesa~
rios, o simplificdndolés, los tratamiéntos sucesivos, ta-
les como los de perforacidén o troquelado, copia pantogri-
fica, etec.

Precisamente porque se eliminan o se simplifi-~
can los sucesivos tratemientos, se obtienen también nota-
bles ventsjas en cuanto a costes de produccibn, los cuales
se reducen sustancialmente praciay al procedimiento de qus
aqul se trata.

En cusnto 8 los costes de produccibén se apre-~
¢isrd también que se évitan degperdicios de material, pox
ejemplo, en cuanto 8 los azujeros o ranuras 3 ys proporcio-
nados en la pieza 1, asi como a 1la conformacidén, por ejem-

plo 2l rebajo 2 el cual se proporcions también ys en la

10~
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pieza 1. En las gafas, o las armaduras, como las obtenidas
por la técnica anterior a partir dé }as placas antes men~
cionadas, se incurre en costes mds elevados a la vista,
también, de que para proporcionar dichos agujeros o ranu-
ras, asi como otras caracteristicas, han de tomasrse en con-
sideracidén desperdicios sustancisles de material.

También se encontraran notables veatajas en cuan-
to al slmacenamiento y el transporte. Asi, por ejemplo, no
e8 necesario almacenar placas de diferentes tamaidos de grue-~
80, siendo gsuficiente observar que se pueden obtener arma-
duras o rebanadss 4 de diversos gruesos de la misma pieza 1.

Como se ha indicado en lo gue antecede, los en-

cogimientos en las gafas hechas de placas o secciones usua-

‘les no guardan proporcidn en cuanto a las dos dimensiones.,

Por otrs parte, en las gafas, cuyas armaduras estén hschas

por el procedimiento de acuerdo con el invento y descrito

‘en lo que antecede, los encogimientos no tenderiar a modi~

ficar sustancialmente las proporciones en las dos dimensio-

nes.
Como se ha indicado en lo que antecede, la pieza

1 se proporcions preferiblemente por técnicas de extrusidn,
~pero podria proporsionerse por otros medios, tal como por

un sistems de inyeccidn o de otra clsse.

Por supuesto, son posibles muchss realizaciones

modificadas, siempre dentro del aleance del présente inven-

-]l
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to. Asi, por ejemplo, la configuracidn y el tamsiio de la
pieza 1 podrian ser tales que una ﬁ%sma pieza proporcions~-
se rebsnadas 4 de cada una de las cualus pudieran formsrse
uns plurslidad de armaduras. En otras palabras, una rebgna—
ds individusl la cual, por ejemplo, tendrd una pluralidad
de agujeros o ranuras 3, una pluralidad de rebajos 2, etc.,
es tal que se hacen de le misma dos o mds armadurss, cuyas
armaduras, como hechas de la misma recbansda, pueden ser
iguales entre si o diferentes unas de otras.

Este invento no solamente se refiere al procedi-
miento descrito en lo que sntecede sino también el producto
semiacabado, es decir, a la pieza conformads, como la qus
ge ha descrito en lo que antecede y se ha reprssentsdo por
el nlimero de reférencia 1, juntsumente con todas las varian-
tes gue se puedan hacer de la misma. El invento se refiere
ademés s armaduras pars gafas como las que se puedeh ob-
tener por el procedimienté de que aqui se trata y a las
gafas.que comprenden tales srmaduras.

Ests solicitud, que corresponde a la bresentada
en Itslia, el 28 de Diciembre de 1973, con el nimero
32%66 A/73, 8e acoge a los beneficios del articulo 51 del

vigente Zgtatuto sobre rropiedad Iandustrial,

]2




IBIVINDICACIONES
Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
5 - te de Invencién en Zgpafa, por VAINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes!
14,~ Un método pasrs fabricar armaduras de pafas,
en el cusl se proporcions una pieza conformads, formindose
_ a partir de ella, por medio de cortes paralelos o de cor~
10 tes de cualquier otra clase que se sucedan en una direccidn
determinads, una serie de rebsnadas cada una de las cuales

estd destinads a la fabricacibén de, por lo menos, una apr-

. madura de gafas,.
28,~ Un método segln la reivindicacibén 1&, en

 q;5 el cual dicha pieza conformada, proporcionads por ejemplo
por téenicas de extrusiéh, tiene dos sgujeros o ranurag
parslelos que se extienden en ls direccién de slimentacidn
del material que es extruido, de modo que cada una de dichas

rebanadas estd provista de los dos agujeros o ranuras, es=-

ﬂi?%O " tando destinados estos filtimos a recibir las lentes o
ﬁ f‘%”: B Qristales de las gafas.
“ uﬁik Z4,» Un método seglin la reivindicacidn 28, en
, ~iﬁﬂ; : el cual se proporcionsn en dicha plezs rebajos o plezas

A insertas y que eatdn destinsdas a constituir elamentos

25 ~ titiles en las srmaduras.

22-3-75 -13-
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42,-.Un método segin la reivindicacidén 12, en
el cual se proporciona en dicha piézg la bual, por ejemplo,
puede fabricarse por téenicas de extrusidn, zonas de di-
vergos colores.

52.~ Un método segln la reivindicacibén 12, en
el cual al menos slgunog de dichos cortes son conformados
de modo Qque por lo menos un lado o cara de la rebansda sea
convenientemente conformado.

62,~ Un método seglin la reivindicacién 12, en
el cual el tamailo y la configuracidén de dicha pieza son
tales que se formen una serie de srmaduras de cada una
dé dichss rebanadas.

78,- Un método seghn la reivindicacién 62, en
6l cual ge hacen de cada unp de dichas rebanadag armadu-
ras iguales entre si, |

82.~ Un método segln la reivindicacién 62, en
el cual se hacen de cads una de dichas rebanadas armadurss
diferentes unas de otras.

94,- Una piezs conformsds de materisl pldstico,
t8l como la fabricada por el método expuesto en la reivin- '
dicacién 12, de cuys pieza se pueden proporciocnar, por me=-
dio de cortes parslelos o bien ds cortes que se suceden
de cualquier otro modo en una direccibn detefminada, una
serie de rebanadas, cada una de las cuales estd destinada

a constituir sl menos une armsdura paras gafas.

1
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. 48,~ Un método segin la reivindicacién 18, en
el cual se proporciona en dicha pieza la cual, por ejemplo,
plede fabricarse por téenicas de extrusidn, zonas de di-

vorsos colores, _
52,~ Un método segin la reivindicacidn 18, en

el cual al menos algunos de dichos cortes son conformados
de modo que por lo menos un lado o cara de la rebanada sea

convenientenente conformado,
62,~ Un método segin la reivindicacibn 18, en

el cual el tamafio y la configuracién de dicha pieza son
tales gue se forman una $erie de armaduras de cada una

de dichas rebanadas.
T8.~ Un método segin la reivindicacidn 62, en

el cual se hacen de cade una de dichas rebanadas armadu-
ras iguales entre si,

. 88,~ Un método segin la reivindicacibn 62, en
el cual se hacen de cada una de dichas rebanadas armaduras
diferentes unas de otras.

&,~ Un método de fabricar monturas de gafas.
Tal y como ge ha.descrito en 1a Iemoria Que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian j

para los fines que se han especificado,




Egte lemoria congta de dieciseis hojas ecscri-
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