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Memoria Descriptiv a.

_ La presente invencidn, se refiere a um procedi-
miento para la fabricacién, por moldead e impresién de len-
tes de contacto, de material termopldstico o simllar, y ticne

esencialmente por objeto un procedimiento de fabricacidén, que
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por sus excelentes caracterfstices y la simplieldad de ejecu-

cién, asi como por la bondad y perfeccidn de los lentes de con-
tacto obtenidos mediante su empleo, reporta evidentes ventajas

sobre todos los demds métodos y procédimientos que, con el mis-
mo o andlogo fin, han sido propuestos y usados hasta shoras

La invencidn, tiene igualmente en vista un apa~-
rato de construccidn- sencilla y £4cil manejo, para la ejecu-
cidén préctica del procedimiento de fabricacidén gue caracteriza
la invencidn.

La invencidn tiene igualmente en vigsta otros ob-
Jetos accesorios que se irdn comprendiendo en el curso de la
presente memoria.

A fin de que la presente invencidn sea comprendi~
da claramente y pueda ser llevada a la prédctica con toda faci=
1idad, ha sido representada por vfa de ejemplo y en una de sus
formas preferidas de ejecucidn am los planos gue se agompaﬁan
¥y en los cuales: ' |

La figura 1, es una vista esquemdtioca, de conjunto
¥ en elevacidn, del aparato utilizad en el procedimiento que
caracteriza la invencidn, en el que se muestran, para mayor cla-
ridad, algunos de sus elementos parcialmente seccionados por un
plano vertical‘

La figura 2, es un detalle en corte, del elemento
utilizado para la impresidn previa del casquete anterior del
globo oculare

La figura 3, es un corte transversal de la forma
en que se procede para la correccidn de la curva Sptica de la
referida impresidn, y la posterior formacidn del molie para el
lente de contactos

La figura 4, es un corte transversal del molde pare
el lente de contacto, listo para su empleo.

La fisura 5, muestra algunos de los mismos de na-

terial termopldstico, utilizados para la foramacién, por moldea-
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do e impresidén de los lentes de contacto, y finalmentes

La figura 6, ez otro corte transversal, en gue
se muestra la forms en que se procede al moldeado e impresidn
de los lentes de contacto.

En todas las figuras mencionadas de las mismas ci-
fras de referencia indican partes iguales o correspondientess

El procedimiento de fabricacidn objeto de la pre-
sente invencidn, consiste esencialmente en tomar un molde o im-
presidn, del casquete anterior del globe ocular constituido
por la superficie de la cédrnea y la esclerdtica, mediante el
empleo de una pasta eldstica adecuada, que se coloca en el in-
terior de una ocubeta de conformacién semi-esféricaj colocar
dicha cubeta en posicién invertida y en posicién perfectamente
centrada, sobre un soporte adecuado; presionar la parte inter-
na de la referida impresidn, gue corresponde a la superficie
corneana o "impredl én de déptica", mediante un tutor de curvas
épticas, e fin de varfar la conformacién de dicha impresién
de dptica de acuerdo con las necesidades de cada caso, relle-
nar la parte remanente de dicho molde, correspondiente a la su-
perfl cie de sostén del globo ocular, con yeso u otro material
fraguzble que una vez endurecido, es retirado de dicho molde,
conjuntamente con el tutor de curvas épticas, obteniéndose
as! la reproduccidn de la superficie escleorética y debidamen-
te modificada la curva corneana que corrige el vicio de re-
fraccidn, colocar dicho molde en una mufla, adosando a la par-
te 6ptica, el negativo de curva Sptica correspondiente, re-
llenando la parte remanente con material fragusole, que una
vez cndurecido permite ovtener el negativo de dicho molde;
colocar entre el molde y el contramolde asf{ formado, un dis-
co laminar, de material termopldstico, calenter este conjun-—-
to para el abtlandamiento de dicho material, y someter di-
cho conjunto a presién, previa interposicién, entre dicho

molde y contramolde, de un suplemento de espesor adecuado
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al de la mencionada ldmina, dejar luego enfriar el material
formador del lente, y desmontar finalmente el molde y el con-
tramoldes

Para llevar a la préctica el procedimiento obje-
to de la presente invencién se utiliza, como se dijo, el apa-
rato y elementos accesorios ilustrados en las figuras 1 & 6.

En la forma de construceidén representada, el
nencionado aparato estd constituido esencialmente por una pla-
ca o mesa rfgids -1-, soportada en posicidén horizontal por me-
dio de patas u otros elementos de sostén -2-, a los cusles se
fija por medio de tornilleos o similares —3—»

En las figuras 1 y 3 puede verse ademds, que la
mencionada placa o mesa -1= lleva formada, en su parte supe~
rior, una cavidad -4-, de conformacién substancialmente semi—
esférice, que estd contérneada por un reborde -5-, en el gque
puede ajustarse de quita y pon un aro o anillo -6-, con el
objeto que se explicard mas adelante.

A su vez, la mencionada placa o mesa -1l- estd
atravesada totalmente, por un orificio =7-, dispucsto exacta-
mente en el centro de la cavidad ~4~, en el que se aloja un
véatago corresdero -8-, que segdn muestra el detalle de la fi-
gura 2, es solidario por uno de sus extrenocs, de un casgue-
te =9-, tambidn de conformacién semi-esférica y del mismo ra—
dio que el de dicha cavided =-4-~, de modo gue pueda adaptarse
perfectanente contra el fondo de la miama, segin muestran los
detalles de las figuras 1 y 3, y construido de malla o tegjido
metdlico, o de chapa perforada.

Degde la cara superior de la placa o mesa ~l1-,
y fijada también a la misma por tornilleos o similares —3=,
arranca verticalmente un montante -10-, sobre el que puede
deslizarse un soporte ~1l-, que se fija en la posicidn reque-
rida, por medio de un tornille de retencidén -12-, siendo so-
lidario, dicho soporte, de uns placa -13-, en cuya parte su-

perior, se forma una caje -l4~, preferentemente de confor-
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macidn cil{ndrica, que se cierra en su parte superior, por
una gruesa tapa —15- que se ajusta a la anterior, a rosca o por
otro medios ‘

in el interior de la mencionada caja -1l4-, se
dispone un cuerpo cilfndrico =16-, que se pfolonga hacia su
parte superior, formande un védstago -17-, de didmeiro algo
mas reducido; este vdstago -1T~, atraviesa con cierto Juego,
un orificio -18«, formado en la partebcentral de la tapa ~15-,
¥ lleva formado en su extremo superior, un filete de rosca —-19-
de paso reducido, en el que se ajusta una tuerca -20=-, destina-

da a actuer como elemento de desplazamiento micrométrico, que

' puede regularse perfectamente, por medio de una escala gradua-

da -21~, formada en una parte adecuada del vdstago -17-, y fren-
te a la cual se desplaza el borde inferior de la mencionada tuer-
ca que estd provista, al efecto, de un achaflanado -22«~, para

facilitar las lenturaé de dicha escala.

v Zn la figura 1 puede verde ademds, que el cuerpo
//& -16-, asi como su vistago solidario =17-, estd totalmente atra-

vesado en sentido longitudinal, por una varilla cilfndrica =23-,
cuya parte inferior, atraviesa con cierto juego, un orificio
~24-, de la placa -13~, mientras que su extremo superior atra-—
viesa a su vez un oriricio -25~, formado en la parte superior
de la tuerca =20~ normalmentey la mencionada varilla -23-, es
llevada axilmente hacia arriba, por la accidén de un resorte =26—,
convenientemente interpuesto entre un disco —2T-, solidario de
dicha varilla, y en el extremo superior del védstago -1T=s

Por otra parte, la caja =14~ estd atravesada hori-
zontalmente, en tres puntoe simétricamente dispuestos por tor-
nillos de regulacién -28-, capaces de presionar contra la super- |
ficie del cuerpo cilfndrico -16-, y producir con ello, peguefias
variaciones del eje longitudinal de la varilla -23-, con respec—
to al eje geométrico de la cavidad =-4-, formada en la placa o
mesa —l-.

A suvez, en el extremo inferior de la varilla =23~ °
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se ajusta, por medio de, un tornillo o similar -29-, un adap-
tador -30-, en el gue se fija a rosca un buje -31-, en cuyo
extremo inferior se fija a su vez, a manera de itapaza, un cas-
unete -32-, de conformacién substancialmente semiesférica, dee~
tinado a sctuar como tutor de curvas épticas, el cual es soli~
dario de un védstago fileteado -33-, y de una cabeze de tormillo
«34~, para facilitar su ajuste por medio de un destornillador

0 herramienta similar. ;

Para la ejecucidn del procedimiento que caracteri-
za la invencidén, se procede en la forma que se detalla a con-
tinuaciéng

Se prepara previamente y sezgin la técnica, una
pasta a Lase de yeso elfatico (alginato), que se coloca en la
parte interna de la cubecta o casquete semlesférico -9-, for-
meando un cierto espesor, como muestra la referencils =-35~, de
la figura 2, y rdpidamente, previa anestesia del ojo, se le~
vanta el pdrpado superior, encajando dicha cubeta entre éste
¥y el globo ocular =-36-~, haciendo lo propio con el pérpado in-
ferior, con lo que dicna cubeta y la pasta yue la recubre, gque—
da perfectasmente adaptada entre dicho g£lovo ocular y los corres—
pondientes pdrpados, después de lo cual se hard girar a dicha
cubeta alrededor de su eje, como muestra la flechs de la figu~
ra 2, de un dngulo aproximado de 1802, guedando asi terminada
la primer fase del procedimiento, mientras se invita sl pacien-
te a mirar con el otro ojo, un punto fijo.

Después de un tiempo aproximado de tres minutos,
se retira la cubeta o casquete =-9-, con lo cual la pasta =35-,
dard una impresién que serd una reproduccidén fiel del casque-
te anterior del globo ocular =-36-, comprendiendo la impresidén
de la superficie corneana -37-, y la impresidn de la superfi-
éle de la esclerdtica -38-, que se denominarédn en lo sucesivo,
"impresidn dptica", e "impresidn de sostén", respectivamente,
siendo ambas superficies, sumamente importantes para la obten-

cién del lente de contacto por moldeado, de acuerdo con el pro-
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cedimiento gue carscteriza la invencidén.

Una vez desmontada la cubeta o casquete -9-, se
la coloca en el interior de la cavidad -4-, en la forma que
muestran los detalles de las figuras 1 y 3, para la foraacidn
del correspondiente meclde; previamente, se introduce en el in-
terior del mismo, una pequefifsima czntidad de mercurio, gque
permitird el perfecto centrado del eje de la varilla -23-,
por medio de los tornillos correctores -28-, de modo que el
casquete =32~, que se denominard "tutor de curvas éEpticast,
guede perfectamente centrado con la superficie -37-, corres-
pondiente a la impresidn dptica. En estas condiciomnes, y una
vez elegido el correspondiente tutor -32-, de acuerdo con la
nueva curva éptica a obtenerse, se hard girar la tuerca -20-
que actda como elemento micrométrico de avance, de modo que
el tutor -32-, penetrard con cierta profundidad, en la super-
ficie de impresién Sptica -3?-, como muestra el detalle de la
figura 3, de una cantidad comprendida entre 1/10 de msm, a 1 mem,
de acuexrdc con las necesidades de cada caso, siendo perfecta-
mente regulaeda esta penetracidn, por medio de la escela gra-
duada =21~

Hecho esto, se afloja el tornille -29—, se hace
ascender la varilla =-23- y se coloca entonces alrededor del
revorde -5-, ¢l aro -6~, como muestra la figura 3, después de
lo cual se rellens la parte restante del molde, que correspon-
de a la superficie de sostén, con una pasta -38-, de yeso u
otro material fraguable; una vez gque haya terminado el fragua-
do del yeso, se retira éste conjunto duel interior de la cavidad
-4-, se desmonta el adaptador -30-, y se lo substituye por un
vdstago gula -40-, que se ajusta al buje -31-, a rosca o por
otro medio.

El molde usf obtenido, constituye una reproduccidén
exacta del casquete delantero Gel globo ocular, incluida la su~
perficie de sostén o de la esclerdtica -38-, y punto de apoyo
del lente de contacto, asf como la superiicie -37— de impresién

éptica reyuerida para modificar el vicio Ge refraccién.
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Obtenido este molde, se lo eoloca en el interior
de una mufla ~41~, del tipo ilustrado, por ejemplo, en las
figuras 4 y 6, en la que se centra por medio del védstago -40-,
que se introduce ajustadamente en un orificlo adecuado, forma-
do en el fondo -42-, de dicha mufla, hecho lo cual, se adosa a
la parte éptica, el negativo de curva éptica -45-, convenim te-
mente elegido, que se mantendrd también perfectamente centrado,
por una guia -44-, adaptada en la parte superior o tapa de di-
che mufla; en éstas condiciones se rellena la parte remanente
de la mufla con otra pasta -45~-, de yeso o similar, que una
vez fraguado permite obtener el vaciado fiel del molde.

Una vez secos, el mencionado molde y contramolde
asi obtenidos, se encuentran en condiciones para la impresidén
del cristal de contactos

Pzra ello se toma una ldminag =-46-, de material
termopldstico, de un espesor aproximado entre 2/10 4§ 5/10 de mem.,
que se corta en forma de disco circular de un didmetro de 2,5 cms
¥y que puede ser planc o cdéncavo, como muestran los detelles de
la figura 5., Este dtcsco se coloca entre el molde y el contramol—
de, en la forms que muestra el detalle de la figura 6, despuéds
de lo cual, se coloca la mufla en una estufa, en la que se la
gomete a una temperatura aproximads de 1208 Cs, durante un
tienpo aproximado de 10 minutos; hecho esto, se interpone enF
tre las dos partes metélicaskde la mufla, un suplemento metd~
lico —47=, de espesor aproximsdeamente iguel al de la ldmina ter-
mopldstica -46-, para evitar su aplastamiento, y se somete al
conjunto a la accidn de una prensa, obteniéndose asf el moldea~-
do final de la referida ldming -46—, |

‘ Hecho esto, se deja enfriar paulatinamente el con-
Junto, despuéds de lo cual se retira completamente terminado el
eristal de contacte formado por la ldmina =46-, que serd suma-
mente flexible y perfectamente adaptable a la superficie 3e sos-
ten =38~ del globo ocular, manteniépdose perfectamente rfzgida en

la parte dptica.
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En los caBos en que se requiere corregir un
lente de contacto ya en uso, para compensar otros defectos
posteriores de refraccidén, se¢ podrd utilizer un aparato de
caracter{sticas substancizlmente similares a las del repre-
sentado en la figura 1, provisto de dos védstagos colineales,
capaces de desplazarse axilmente el uno con respecto al otro,
en los que se adaptan, respectivamente, el tutor de curva dp-
tica y el correspondiente negativo, estando provistos dichos
védstagos y tutores, de medios para su calentamiento, por me-
dio de resistencigs eléctricas o similares, y permitir en esta
forma el ablandamiento del correspondiente lente de contacto,
para su posterior correccidn,

La invencidn en le forma que se acaba de espresar
salta claramente a la vista y no requiere mayor explicacidén pa-
ra los entendidos en la materia.

Es esvidente que pueden introduclrse diversas modi-
ficaciones de construccidn y de detalle sin apartarse por ello
de la esfera de la presente invencidn gue se halla claramente
determinada en las reivindicaciones.

N o T A
Se reivindica como objeto de esta patente;

1) Un procedimiento pare la fabricacidén, por mol~
deado e impresidén, de lentes de contacto de material termoplédsti-
co 0 similar, que consiste en tomar un molde o impresidén del
casquete anterior del globo ocular constituldo por la superfi-
cle de la cornea y la esclerdtica, mediante ol empleo de una
pasta eldstica adecuada, que se coloca en el interior de una cu-
beta de conformacidn semiesférica; colocar dicha cubeta en posi-
cién invertida ¥ perfectamente centrada, sobre un soporte adecua-
doj presionar la parte interna de la referida impresidén, que
corresponde a la superficie corneans o "impresidén de déptica,
mediante un tutor de curvas 6pticas, a fin de variar la conftr-
pacidén de dicha impresién de Sptica de acuerdo con lzs necesidades’
de cada caso, rellenar la parte remanente de dicho molde, corres-

pondiente a la superficie de sostén del globe ocular, con yeso
’
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u otro naterial fraguable gue una vez endurecido, es retirs-

do de dicho molde, conjuntasmente con el tutor de curvas dpticas,
obteniéndose asi la reproduccidén de la superficie esclerdtica
debidamente modificada;para correglr el viclio de refraccidn,
colocar dicho molde en una mufle, adogsando a la parte dptics,

el negativo de curva 6ptica correspondiente, rellenando la par-
te remanente con material fraguable, Que una vez endurecido
permite obtener el nmegativo de dicko molde; colocar entre el

molée y el contramolde asi formado, un disco laminar, de ma-

‘terial termopldstico, calentar este conjunto para el ablanda-

miento de dicho materisl, y someter dicho conjunto a presidn,
previa interposiciédn, entre dicho molde y contramolde, de un
guplemento de espesor adecuado al de la mencionada ldmina, de-
jar luego enfriar el material formador del lente, y desmontar
finalmente el molde y el contramolde.

2) Un aparato para llevar a la prédctica el proce~
dimiento de fabricecidn reivindicadd en la reivindicacidén 1, ca-
racterizado por el hecho de que comprznde una placa o mesa pro-
vista en su cara superior, de una cavidad de forma semiesférica,
en cuyo fondo se aloja de quita y pon una cubeta o casquete so-
lidario de un vdstago, para gufa y centrado del mismo, arran-
cando desde la parte superior de la referida mesa, un montante
en el gue se ajusta corredero, unm soporte, al yue se conecta una
varilla deslizable, e¢n cuyo extremo inferior se ajusta de guita
¥ pen un tutor de curva dptiva, estando provista la referida ve- |
rilla, de medios para su desplazamiento micrométrico, en direc-
cién axil, y de wedios para variar la posicidn de su eje longitu-
dinal, con respecto al centro o eje geométrico de la referida ca-
vidad.

3) Un aparato, de acuerdo con la reivindicacidn 2,
caracterizado por el hecho de gue el soporte de la varilla desli-
zable, estd constituido por una caja de forma preferentemente ci-
1fndrica, cerrada superiormente por una tapa, disponiéndose en

el interior de la referida caja, un cuerpo cllindrico, que se pro-
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longa a travds de dicha tapa, formando un v4dastago, en cujo ex—
tremo supcrior v4 roscada una tuerca micrométrica capaz de ac-
tuar por empuje axil, contra la parte superior de la referida

varilia, que vd gulada, deslizable, a través de dicho cuerpo

¥ védstago eontra la accién de un resorte adaptado en la parte

interna de la referida tuerca.

4) Un aparato, de acuerdo con cualguiera de las
relvindicaciones 2 y 3, caracterizado por el hecho de que la
caja que contiene 21 cuerpo de gula de la varilla deslizable,
estd atravesada lateralmente por tornillos de ejes concurrentes,
convenientemente repartidos en su periferia, y cuyos extremos
libres presionan contra la superficle latersl del referido cuer-
po, permitiendo variar la posicidn de su eje, y el de la vari-
lla que es guiada por el mismo. '

5) Un aparato de acuerdo con cualquizra de las
reivindaicaciones 2 é 4, caracterizado por el hecho de gue el
tuter de curvas épticas, se ajusta en el extremo de un buje
cuyo extremo opuesto se ajusta & su vez, por rosca u otro me-
dio, a un adaptador gue se fija de julta y pon en'el extremo
inferior de la vurilla deslizable, por un tornillo de presidén
o gimilar, ' .

6)"Procedimiento para la fabricaeidén de lentes de
contactol. :

Esta memoria consta de once pdginas, escritas por
una Sola cgra.

BARCELONA, <2 NOV. 1946
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