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fS MENTIMOS

(961

por lo  anos

por "Un procedimiento mecánico de trabajo de superficies es­

féricas y bóricas de lentes oftálmicas"- - - - - - - - - - -

a favor de Don Fernando COTTáT i.CNNRT, Don Rolando COTTET 

MOHNaíT y Don Cristóbal GARRI GCEÍL C^RICIRCS, de nacionalidad 

española; domiciliados en BARCELONA, Avenida de la puerta 

del &ngel, na 4o los dos primeros, y en BARCELONA, calle de 

auntaner, n̂  S4o el último.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La fabricación de las lentes oftálmicas se realiza par­

tiendo de una masa transparente de vidrio, crista l u otro 

material idóneo 1 (figura 1 uel adjunto dibujo) de forma 

aproximada por exceso a la de la lente qnesaquiera obtener 

8 y amoldándola Sobre una herramienta 2 de curvatura igual en 

radios a la que deba de tener la lente pero de relieve opues­

to (cóncava si la lente es convexa y convexa si la lente es 

cóncava).

ES te amoldamiento o adaptación de la lente 1 a la herra- 

lO mienta 2 se realiza frotando una pieza contra la otra para
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lo  cual una de ellas suele i r  contada en un eje giratorio, 

e interponiendo entre ambas un abrasivo que realiza el des­

gaste de la  más dura.

La moderna Rubricación de herramientas adiamantadas, 

cuya parte mordiente está constituida por partículas de dia­

mante ocluidas en e l in terior de una masa metálica blanca oo- 

mo la de cobre rojo (figura 2 ), o bien incrustadas en la par­

te exterior de un molde metálico (figura 3 ), permiten modi­

fica r la  téonioa del trabajo de las lentes, y mediante su 

empleo suprimir la mayor parte del trabajo ocn abrasivos.

Las maneras de poner en práotioa el procedimiento para 

llevar a cabo e l desbaste de lentes con auxilio de muelas y 

herramientas de diamante pueden ser variables, pudiendo se­

ñalarse como más adecuadas las siguientes:

la .-  jíl empleo de una herramienta 3 (figura 4) análoga 

a las utilizadas en e l sistema corriente de trabajo de len­

tes descrito a l principio, pero en la que la superficie de 

trabajo está adiamantada, permite e l  rápido desgaste de la 

masa de vidrio 1 que sobre ella  se frota, sin necesidad de 

añadir ningún abrasivo.

No obstante este proceso requiere una herramienta es­

pecial para cada una de las curvas que desean tallarse y por 

e llo , solo puede emplearse en buenas condiciones eoonómioas 

para produoir curvas de gran consumo.

as.-* También puede realizarse la talla de las superfi­

cies esféricas por medio de herramientas de vaso con el bor­

de adiamantado (figura 5).

Para e llo  la pieza de vidrio 1 que se desea ta lla r se
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coloca en un aje giratorio 4 y la herramienta de vaso 5, oon 

borde adiamantado 6, en otro eje giratorio 7 que pueda tomar 

cualquier inclinación con respecto al eje 4 a que está suje­

ta la lente.

La herramienta al girar marca en la lente una circunfe­

rencia y al g irar le. lente, esta circunferencia describe 

toda une zona esférica. s i di borde del vaso pasa por el polo 

de la superficie esférica generará un oasquete o sea una su­

perfic ie esférica, cuyo radio dependerá del diámetro del vaso, 

de la inclinación de un eje respecto al otro y de la posición 

relativa de ambos.

á¡ste sistema de generación de superficies esféricas con 

herramientas adiamantadas tiene la gran ventaja de que puede 

fabricarse cualquier curva con una sola herramienta pero tam­

bién tiene en cambio el inconveniente Ae ex ig ir e l empleo de 

máquinas especíales más complejas que las requeridas por la 

forma de ejecuoión anterior,

Una máquina para realizar este trabajo consta, en esen­

cia, (figura 6) del eje giratorio 4, en uno le ouyos extremos 

puede fija rse  la  lente 1, montada en una armazón 8 cuya posi­

ción se puede recular moviéndolo transversalmente en unas 

guias no visibles en el dibujo.

Si eje móvil 7 que lleva en un extremo la muela de vaso 

5 está montado en otra armazón 9, en la cual puede tomar di­

ferentes inclinaciones que son medidas mediante un sector 

ciroular graduado lo.

para dar la  carga de trabajo al vidrio, e l eje 4 es des- 

plazabla en sentido longitudinal.
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á,l trabajo en estas condiciones se hace colocando la 

leete en bruto en un soporte situado en el extremo del eje 4 

regulando la posición de este eje y la inclinación del eje 7, 

y poniendo en movimiento de giro o ambos ejes obligando al 

eje 4 a desplazarse longitudinalmente en sentido ascendente 

hasta que el vidrio tenga e l espesor deseado, sin emplear en 

la operación abrasivo alguno.

3^.- Otra manera de emplear herramientas de diamante, 

para generar superficies esférloas, consiste (figura 7) en 

u tiliza r  una muela delgada 11 adiamantada en borde exterior 

12, la cual está montada en un soporte 14 que se f i j a  sobre 

una mesa lo que puede girar alrededor de un eje 16.

La lente en bruto 1 está colocada en un soporte girato­

rio 17.

Regulando la posición de la muela 11 de ta l manera que 

su periferia adiamantada roce con la parte central de la len­

te y haciendo girar la muela con su soporte alrededor del 

eje 16, le misma describirá una circunferencia de radio R, y 

si simultáneamente gira el eje del soporte 17 de la lente 1, 

la muela adiamantada generará sobre aquélla una superficie 

esférica también de radio R.

4-.- Otro caso de ejecución del procedimiento es el re­

presentado en lu figure 8. ,gn él e l eje 17, en vez de llevar 

una sola lente 1, lleva una seta o copa 18 con varias lentes 

1 sujetas a la misma por medio de masilla o un pegamento ade­
cuado.

<sa este caso, la muela 1 , al describir un aroo de c ir ­

cunferencia, desbastará todas las curvas de las lentes simal-
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táneamente, coa un mismo radío R.

5^.- También pueden utilizarse las herramientas adiaman­

tadas pura generar curvas t¿ricas en las superficies de las 

lentes, empleando un dispositivo espeoial igual o semejante 

al representado en la figura 9.

En tal dispositivo el eje giratorio 17 lleva en un ex­

tremo una corona tórioa 18, a cuyo exterior se han pegado 

las lentes 1 que se deseen trabajar.

El radio de dioha corona tórioa debe corresponder con 

el radio de la base de la superficie torioa que se quiere 

trabajar, de forma que la diferencia entre ambos radios sea 

exactamente igual a la suma del espesor del vidrio terminado 

y el espesor de la masilla empleada.

L& muela adiamantada 11 está sujeta a un eje giratorio 

establecido en un carro 19, que permite que pueda variar su 

distancia a un eje 2C hasta que e l radio R sea igual al segun­

do radio de la superficie tórioa que se quiere producir.

puestos en movimientos la corona y la muela adiamantada, 

se describirán sobre las superficies libres de las lentes 

unas superficies tórioas cuyos radios serán- uno, e l radio de 

la corona tórioa más los espesores de vidrio y pegamento; y 

e l otro, e l radio R.

Se comprende que los métodos de trabajo descritos con 

el auxilio de las figuras del dibujo pueden variar notable­

mente si las condiciones mecánicas lo  requieren, y que por 

e llo  podrán complicarse o simplificarse más o menos los di­

ferentes mecanismos y movimientos uehalados, bien para hacer­

los automáticos, bien para aumentar e l rendimiento de trabajo.
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La única caracteres ioa común y esencial en todos los casos 

es el empleo de materiales y herramientas adiamantadas para 

e l trabaje de las superficies de las lentes, que permite 

evitar e l uso de abrasivos, como hasta la  fecha viene rea li- 

5 zúndose.

podrán ser variables, sin que se altere por e llo  la esen- 

oialidad del objeto de la patente, los metales, aleaciones o 

materiales ue cualquier naturaleza y calidad que, por ser 

indicados para e llo , se empleen para constituir las diferen- 

10 tes partes de los dispositivos utiliaables para poner en

práotica e l procedimiento mecánico que constituye e l re fe r i­

do objeto.

Igualmente podrán variar cuantas circunstancias concu­

rran en la ejecución del procedimiento, siempre que, por ser 

15 de oondioión secundaria o accesoria, no produzcan alteración

de la ya definida esencialidad ¿el mismo.

N O T A

Por la patente de introducción a que se refiere la pre­

sente memoria descriptiva se REIVINDICA la explotación ex­

clusiva de;

SC 1.- Un procedimiento mecánico de trabaje de superficies

esféricas y tóricas de lentes oftálsaicas, que oonsiste esen­

cialmente en someter las porciones de masa transparente de 

vidrio, crista l u otro material que se destine a constituir 

la  lente a la aooión de herramientas adiamantadas que descri­

ban, en contaoto con tales masas, las curvas requeridas para 

producir por desgaste, la ajustada configuración superficial
25
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oónoava o convexa de las lentes que deban obtenerse.

2. - Un procedimiento mecánico de trabajo de superficies 

esféricas y tárioas de lentes oftálmicas tal como el especi­

ficado en 1, en el cual se logre el hecho de que describa la

5 herramienta adiamantada respecto a la masa transparente tra­

bajada las curves requeridas, ya sea por movimiento de ambas, 

ya sea por ai de una sola de ellas respecto a la otra.

3 . - La explotación exclusiva del objeto de la patente, 

sean cuales fueren las circunstancias que concurran con su

-C esencialidad definida en las anteriores reivindicaciones, 

cual objeto es:

"Un procedimiento mecánico de trabajp de superficies
esféricas y tórioas de lentes oftálmicas".

Consta la presente pemoria de siete hojas foliadas, 

escritas por una sola cara.

Barcelona, 23 de Febrero de 19ñl.

P* p. de Don Fernando COiTRT MONnET, Don Rolando OOTTJT 

MONNST y Don Cristóbal GaRRlGCdA CENICEROS,

/
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