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DESCRIZIONE di Invenzione Industriale avermte per titolo:
"PROCEDIMENTO DI APPLICAZIONE DEL SUPPORTO DI SOSTEGNO ALLE
PLACCHETTE DEI NASELLI. PER MONTATURE DI OCCHIALI" a rome
della Ditta L.O.C. OCCHIALERIA S.n.c. di Osvaldo 2JILIAN & C.
con  sede i DOMEGGE DI CADORE (BL) - Via Riscoraimento. 34 -
elettivamente domiciliata al fini di legse presso 11 Mandata—
rio Roberto DE BARBA. residente in SEDICO (BL) - Via Casoni,
10/a — isoritto al A8 387 dell’ aAlbo dei Consulenti in Propri-
etd Industriale.

Depositata il 14 GEN. 1934 al ne BL 9% A oooool.

La presente irrmovazione ha per osoetto un nuovo sistema di
applicazione del suppoarto di ososteono alle  placchette,
particolarmerte del tipo multicolore. usate sulle montature
metalliche degli occhiali.

La caratteristica inmovativa del oresente procedimento &
sostanzialmerte data dal fatto di creriscaldere la plastra
arezza. dalls auale si vucle formare una © pil placchette del
tipo citato. dotande lo stamos di un vano di alloogiamento per
1z parte sporgentse del supporto, in modo che. com la pressiorme
di stampaggio. L@ parte del materiale plastico della plastra
si frapporwa tra superficie inferiore della piastra di
arcoraggioc  del supporto 2 suwerfilicie superiore dello stamoo
inferiore. imprigiorande la stessa piastra del supporto che.

auindi. resta stabilmente ancorata alla placchetta.
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Sono note  placchette in materiale plastico dotate di

supborto per 1l loro fissagoaio in coppia alla montatwra deall

occhiali metallicl, in modo da formare il rasello di  sostegno
cdeali stessi occhiali.

GLeste placchette sono realizzate generalmente in PVC ¢ in
silicore, per inieziore in stampadgolo a caldo. entro una  secds

nella auale sia aslloggisto arche il supporto metallico da
incorporare. Le placckette cosl reallzzate (g=gn' la
caratteristica di  essere monocromatiche, ouindi di  colore :g

trasparerts o di altro colore unico preventivanente stabilito.

ILocchiale. come & noto. oltre che wna  funziore diﬁ;

e

correzione visiva o comunaue di terapia e preservazione dellay:
vista, ha assunto anche una notevole importanza come  elemento
da indossare sul viso com una forte comporente estetica.

In auesta logica. arche 1l’uso di placchette multicolore,
au montature metalliche o a base metallica, ha assunto recerv-
temente ua notevole importarza estetica e commerciale.

Placchette multicolore sono attualmente realizzate. con la
pureoratuaa di piastrine in ecetato cellulosico nei colori
desiderati, prevederdo in auesta fase di purmzomatura amche la
realizzaziore di ua impronta destinata ad alloggiare la base
di ancoraggio del supporto metallico da associmre alla monta-
tura di occchimle. La realizzazione di aueste olacchette multi-
colore prevede., dooo la lore formazione a caldo. 1l successivo

riscaldamerto ed aspplicazions del supporto metallico nella
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sede  predisposta sulla placchetta, corn una  certa  adesiore
dellam base del supporto emtro la sede della placchettsa.

Questa doppia lavoraziorne di riscaldamento e i successive
unione dei due corpl costituisce gid un primo incorveriente in
termiri di temel e di costi di realizzazione.

L' apoiicazione del supportimo metallico a caldo comports
imoltre 1% incorveniente di un freauente distacco tra sloport i~
ro e placchetta, con perdita dellas stessa placchetta,

La  stessa spplicazione a caldo del supportino & la  causs
di ua naturale formazione di  sbavatura sulle superficie
inmterra della placchetta. che spesso crem  fastidico e che
comunciie da 17 imoressiore di ura lavoraziore mporossimative.

Scopo del wresente procedimento & auello di poter realiz-—
zare placchette multicolore. rotoriamente conseguibili solo
corn 1'uso di piastrirne wmulticolore in scetateo cellulosico od
alto. ohe superi gli  inconvenienti indicati., realirzsndo
placchette multicolore avernti  supportine stabilmerte
incorporato.

Altro scomo dell’ immovazione & auello di poter realizzare
placchette, del tipo citato., con una unica fase di  lavorezic-
red,  prevedendore la contemporanea formazione ed  inserimerto
del supporto.

Ulteriors scopo del trovato & cuello odi poter realizrzare

placchette multicolore esenti da sbhavature, eliminande le

cause che attuaimente le producono.
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Guesti ed altri scopl somo in effetti perfettamente conse-
auiti con 1’ attumzione del metods proposto, come risulta dalla
seguente descrizione di wua sua successione di fasi. puramente
irdicativa e non limitativa, resa pogsibile dalla particolars
conformazione dello stamoo usato, come esemplificato rmelle n.
5 figure schematiche riprodotte rella tavola allegsta:
- l1la fig. 1 raooressrta uma vistas il sezione verticasle di un
supportino per placchette di raselll d’occhizle e della
piastrina in acetato o altro materiale plastico multicolore da
formare:
- la fig. 2 racpresenta wuna vista in sezione verticale assiale
delle cue parti di stampo destinate ad incorporare il suppor-
tino rella placchetta in formazione:
-~ la fig. 3 rappresenta una vista in =zezilone verticale dellas
plastra grezza e del supportino allogoiati sullo stampo, nella
fase precedente lo stampaggio;
~ la fig. 4 rappresenta ura vista in seziorne verticale della
fase di stamoagoio della placchetta ed incorporamento del
supportiro rella stessa:s
- la fig. 5 racoreserta una vista in sezione verticale della
placchetta conseguita con il procedimento descritto.

In tutkte le figue gli stessi particolari sono raporesert
tati. o sl intendorno rappresentati, con lo stesso numero dl
riferimento.

11 particolare 1 rappresenta la parte inferiore dello
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stampo in esame. esserndo dotato di un vano 11 2 dl un rilievo
12 contortante lo stesso vano 11.

I1 particolare 2 rappresenta la parte superiore dello
stampo 1n 2same, essendo dotato di un alloggismento 21 avente
il profilo e L'imororta della placchetta da realizzare.

Il particolare 3 racpreserta il supportirno metallico da
applicare alla plastrira da. al fine di poterla trasformare in
placchetta 4. da collegare e sortegoere alla momtatura di
occhiale. Tale swoportirme 3. di tipe tradizionale. potrd
esgere dotato di una base 31. da ancorzre alla placchetta 4. e
da  um parte emergente 32. dotata di foro 33, per 1’ assccia-
ziorne con la montatura di occhiale.

La placchetta finita 4. con incorporato il sweportine 3. &
origirata dallo stampaggio della plastring di parterza 4a che
vierne asdegustamente comoressa entro lo stampo 1 - 2, secondo
il procedimento di seauito esemplificativamerte descritto.

In ua prima fase si prediscongone  le piastrine  4a.

ricavate dalle normali plastre in acetato cellulosico multiceo-

lore, o da piastre di altro materiale del colori desiderati.
merntre le duae parti dello stampo 1 ¢ 2 soro tra loro adeguatas
mante sollevate.

In una seconda fase, sl provvede ad alloceiare 1l eambo 32
del supportino 3 entro 1) varo 11 dello stammo 1. Polché
supportind 3 usati possono essere sempre di ldemtica forma =

dimensiore, 1l varo 11 dello stazmpo 1 sard sagomato in modo

i
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che il bordo rilevato 12 possa sosterere la superfticle
imferdiore 34 della base 31 del supportirne 3.

In ura terza fase, si provwede a posizionare la plastrina
4@ sulla sucerficie superiore cdella basetta 31, In modo che
sia in asse con la sede 21 di stamoagaio. secondo auanto sche—
matizzate in fig. 3. dopo averla adeguatamente preriscaldata,
indicativamerte come nelle attuali fasi di  traciatua a
caldo.

Nella fase successiva. si orocede ad abbassare lo stampo

superiore 2, 0 @ sollevare lo stampo inferiore 1, fino a dare

alla placcheita 4 la foma & lo spessore voluto, come rappre—-\{7

sentato in fig. 4. La plasticité del materdiale della piastrira
4m.  adecuatamente riscaldato, con la compressione esercitata
tra gli stampl 1 & 2, cbbliga ua parte del materiale plastico
ad alloggiarsi attorno &l rialzo 12 dello stamoo 1.

In auesto modo. la base 31 del supportinoe 3 vierne auasi
comoletamente avwvolta e conteruta dal materlasle plastico in
fase di indurimento. imprigionandosi nella placchetta 4 in
formazione.

L& successiva ed ultima fase prevede 11 sollevamento degli
stampl 1L e 2. con lVastrazione della placchetta 4., @id pronta.

E  evidente che 1’attuaziore di cuesto metodo consente 1a
realizzazione di placchette multicolori aventi il supportino
parfettamente incoreorato, senza prooblemi di distecco, secondo

o degll scopi specificati.

N
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Il procedimento descritto consente iroltre 1lapplicazione
el suportirmo 3 con un wnico riscaldamento della  sola
plastrina 4&. conseauendo notevoll ecoromie di  tempi e di
costi, secordo altri scopi specificati.

Ifime. il mamcato riscaldamento del swpportine 3, elimira
il grosso inconveniente delle attuali sbavature. conforme ad
L altro degli scopi indicati.

Naturalmente la forma dello stameo. cosi come la  succes—
sione delle fasi esemblificate possono variare ed adattarsi a
sirngole recessitd. cosl come. ad esempio. il pressnte procedi-
merto si pud prestare per conseguire wuna sola placchetta alla
volta o intere batterie di placchette. serza per auesto uscire

dall’origliralitd del mrocedimento che si intende protegaere.




RIVENDICAZIONI.

l.- Procedimento di apolicazione del sucporto di sostearo alle
placchette del naselli, per montature di ocohiali. caratteriz-
zato dal fatto di dotare lo stampo inferiore 1 ¢i un vano  11.
dove alloggiare la parte sporgente 32 del suoporto 3. mentre
Lo stperficie inferiore 24 della basetta 31. collegamtm com  la
parte sporgente 32, € poggiante su di un rialzo 12 ohe
contorna il vano 11 dello stampo 1. per consentire 1° introdie-
zione della piastrina grezza 4a. adeguatamerte preriscaldsts e
preferenzialmente in materiale plastice multicolore. che. per
mezzo dello stampo superiore 2, & obbligata ad assumere la
forma dell’imoronta negativa 21, ed a spingere parte del
materiale plastico arche attorne alls parte sporgente 12, per
avegare la basstta 31 del suoborto 3 entro la  stesss
placchetta 4 in formazione:

2.— Procedimentoe di avplicaziorne del SUDDOﬁ£O di sosteono alle
placchette. come alla rivendicaziore 1. caratterizzato dal
fatto che rella successione delle Tasi di formazione del l=
placchetta 4. & sufficiente riscaldare la sola plastrira bz,
per  otterere la purzoratura e formazione delle placchette 4.
oltre che l’annegamento della basettm 31 del susporto 3 el
materiale plastico della singola placchetta in formaziore.

3.~ Procedimento di applicaziore del supporto di sostegno alle
placchette. come alle riverdicazioni 1 e 2, caratterizzato dal

fatto di prevedere ura fase di irtroduziome delle piastrine

:
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grezze 4a tra lo stampo 1. che sostiere 1 suwporti da annegare
lungo il solo bordo sollevato 12, e lo stampo 2. che  dispone
dell’ impronta 21 con la sagoma della placchetta da conseguire:
4.— Procedimerto come alla riverndicezione 3. caratterizzato
dal fatto ¢he la plastrirna 4a vierne introdotta tra gll  stamoei
1 e 2 con adeguato grado di riscaldamento. indicativamente di
valore cortrispordente a auello usato per la normale punzonatu-
re a caldo di simili placchette multicolore:
5.- Procedimento di seplicazione del supporto di sostegno alle
placchette del raselli. come alle rivendicazioni da 1l a 4.
caratterizzato dal fatto che il stpportine 3 viene alloggiato
rnello stampo 1 senza aloun riscaldamento:
6.~ Procedimerto di applicazione del suporto di sostegno alle
placchette del raselli., per montature di ccchiali. come alle
riverdicazioni da 1 a 5 e come sostanzimlmente descritto ed
1llustrato, per all scopl specificati.
Belluro, 14 Gerraico 1994

por la L.O.C. OOCHIALERIA S.n.c.

R DE BARBA io
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