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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCIOTN
en
ESPARA
por VEIRTE efios

a nombre de PITTSBURGH PTATE GLASS COMPARY, entidad norteamerica-
ne, establecide en One Gateway Center, Pittsburgh, Pnesilvanie,

Estados Unidos de Américe, por:
"UR METODO DE FREPARAR CONJUNTOS PARA IEE?381MHBII§OC£LES"

La presenﬁe solicitund se refiere 2 1a £abr1caci§n de pie~
zas eleméntalea para lentes multifoceles, y en particul#r a8 un
método de preparadiéﬁ de un gonjdnto de segmento secundarios fore
méndo y fundiend@'simulténeamante una pieze elemental de segmento
de elemento secundario con un elemento portador; gne pu?de ser un
segmento portador o biem nn botén portedor. Tal botén p;rtador es
especimalmente adaptable a la febricsecién de una pieze e}emental
de lente multifocal en la que un seguento o elemento se#nnﬁario
es del género denominado de parte superior plana orcurvhb

En la fabricecidn usuel de piezas elementales para lentes
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multifocales, se acostumbra en la prédotice ? formar mn aiegmento'
portador hecho de ﬁn vidrio de ls misma composicién gue él de la
piera elemental del elemento principel, tellar un borde @el sege
mento portador para dotarle de une superficie 6ptioa, Io%ﬁer 2141
aégmento secuniario hecho de un vidrio de composiecidn diierente

y de un fndice de refraccién mées elevado, tallar un borde del seg-
mento secundarioc para dotarle de unz superficie ptica, reunir las
piezes elementales de portador y segmento, con sus bordei tallados
dispuestos en contacto de correspondencia, casldear las piezas ele~
menteles ési reunides hasta una temperstura de fusién 1néipiente

a la cual los bordes en contacto se fundirédn el uno con el otre,
tallar y pulir el conjunto de segmento secundario fundido para do-

tarle de una snperfiocie esférica dptioa complementéiria & un rebajo

esférico preparado en una pieze elemental principel de vidrio pre- !
vismente construfda, colocar en contacto las}guperfieies'esférioas,
y ocaldear lss piezes elementeles as{ reunidas, preferiblemente de |
manera tel que el conjunto de segmento seoundario se funda progre-
sivemente son la pieza elementel principel desde un lado hasta el
lado opuesto para eviter que quede sire oclufdo en el ér@a de fu-
sién, lo cual perjudicerfa les cnalidades éptices y 1a‘£@516nAde_
las pieses elementales dey;a lente. 4 continuacién, la pieza ele-
mental de lente a§£ formeda por fusién es tallade y pnlida hests
darle la curvatura conveniente segfin les necesidades del usuerio.
El portador del segmento, hecho del mismo vidrio que 1as;piezaa
elqméntales de la lente pginpipgl, sirve también de carga pars
:e;ienar el rebajo, y su drea de fusién con la plege elemental
rrincipal no es perceptible en la lente terminada.

El procedimiento usual gne se sigue en la tbbriogaién
de piegas elementales para lentes munltifoceales, segin el oual se

utiliza un botén portedor pare soportar un elemento secunderio,
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ineluye las fases o etapas de formar el botén portsdor del mismo
tipo de vidrie que el de la placa elemental del elementogprinciﬂ
rel y dotade del entrante conveniente, formar un elament& seounda~-
rio de un tipo distinto de vidrio y de uns forma tal qne?reanlte
complementaris del entrznte del botén para ser recidido én el mis-
mo, reunir el segmento secundario en el entrente del botﬁn y unir
el mismo mediente caldeo el segmento, habilitar una piezé elemen~
tal de elemento principal dotada de un rebajo tellsdo y pulido,
tellar y phlir une superficie del botén y del sezmento a?ounaario
segfin una corva gne se aproxime a ls del rebejo del elemhnta prin-
cipal, y unir mediante celdeo €l elemento secundario jnnkamente eon
el botén portador a la pieza elementai del elemento principal.
En el procedimiento anterior, las paredes laterales del em-

trante del botén deben ser tratadas al memos &l chorro de arena,
¥ e8 preciso tailar los bordes del elemento secundario haste darles
un soebsdo Sptico, de modc que resulte una nete 1Ihea cevtnai6n
entre los dos tipos diferentes de vidrio ghe reduzoa 1aé‘re£1exio—
nes molestas para el usnario dg 18 lente terminesdas

Los métodona usueles de formacifén del oonjnntb de segmento
asoundario; arriba desoritos, son lentes y aoatoqa;; neQeeit#ndo
muchas operaciones independientes. Se propone porflo tanto; por la
presente invencidn, fundir el segmento secunderio sobre el elemen=-
to portador. ' ,

Conforme a la presente invencién se hahilttarun;método‘de
prepsracién de un conjunto de segmento seaundafio para én fusién
a una piezé elemental de elemento prineipal de un vidrié de un dete
minedo {ndice de refraccién para hecer una pieze elemental de len-
te multifooel, comprendieméo dicho conjunto de segmento secundario
un segmento secunderio de un vidrio de distinto {ndice de refracy

cién fundido con un elamentoAportador del mismo hecho de vidrio
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del {ndice de refraccién mencionsdo en primer lugar, métddo que
comprende las fases o etapas de habilitar un elemento pcétador do~-
tado de una superficie definida pare reoibir vidrio derretido, y
hecer flunir el vidrio derretido haste dicha superficie para former
dicho segmento secundario y fundirlo simnlténeamente a dichb eles
mentc portedor. » 7 |

Con este procedimiento se eviten lezs etapes independientes
de preperar por separado el segmento secundario, taller ﬁnk bordes,
y fundir el elemento sesundario con el portador. Este proscedimiento

asegure esimismo que €l frea de fusién entre el segmento sesundario

¥ su portedor gunederd exento de eire ooluido, cosa qne no ocurre

siguiendo le préctice usnal. E1l conjunto de segmento secundario cops
trufdo conforme a esta invencién no afecta a 1o superficie 4ptica
del elemento portedor, que subsiste como entidad visible en la pie~
2 elemental de la lentee

La invencién se &esprende por s{ sola de la descripeién que
sigue tomeda con referencia a los didbujos adjuntos, en los cuneles:

« la figurs 1 es una vista en planta de un molde, represen~
tando €l entrante de moldeo destinsdo & la preparmcién del conjunto
de segmento secundario que comprende el segmento portador;

« la figura 2 es nna seccidn recta tomada por le 1{nes 2-2
de la fig. 1;

- la fignre 3 es una plante de un segmento portador prefa=
bricado, con un borde tallsdo pars habilitar uns superficie éptice;

« la figurs 32 es una plenta de otra forma de segmento por=
tador con un borde talledo para habiliter une auperficié éptica;

~ 1g figurs 4 es una ilnstraoidh esguemétice del molde de
laes figs. 1 y 2, en el cnel va dispuesto el segmento portedor pre-
fabricedo de la fige 3, colocado bajo el orificio de un horne de
fusién de vidrio que llevz ascciadas unes cizallas;

- 40—
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~ la figura 5 es une plante de un conjunto de segmento se~
cundario hecho conforme a esta invencidn;

- le figurz 6 es une seccién de un eonjunto de eégmento
secundario qne tiene ung de sus superficies tzllads y pniida en
forms esférics; | |

« lg figurs 7 es una plenta de una pieza elemental de len-
te principsl prefabricade eon un hoyo esférico tallado ¥y pulido;

- la figura 8 es una planta de une piezs elemental de len~
te multifoorl fundide;

- la.fisuza 9 es una vista en seccién tomade por le lfnea
9-9 de 1a fige 8; |

- 1a figura 10 es une perspective de un elemento o bofég
portador gne tiene le composicidn de vidrio de un elemento prin;
cipal con una parte entrante para la recepsidén de vidrio derreti-
do con el fin de formar un elemento seounderiog

- la figure 11 es une seceidén recte tomeda por la 1lines
11-11 de le fige 10;

» e la figura 12 es una dispoeicién esguemétios de un depés
sito de fusidn de vidrio dotsdo de un orificio de salide del cual
fluye vidrio derretido de la composicidn conveniente a mn elemen~
to secundario hesta el entrante del elemento o botén portedor mon-
tedoc en un soporte;

- la figurae 13 es un e2lzado lateral del elemento o botén
portador qﬁe contiene vidrio de 1= eomposicién conveniente sl ele-
mento secundario rellenando el entrente y con un exceso que 8¢ ex~-
tiende por encima y mfs alld de las peredes laterzles del entran~
tay

1s figura 14 es une secoién recta del elemento o botén
portedor, de entrente relleno, tomsds por 1z lfnea 14-14 de 1=
fig. 13;
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~ le figura 15 es una seccién recta del élemento p botﬁn pmp
tador, de entrante relleno, después de talleda ¥y pnlida 1h superfi-
cie del elemento gune contiene ‘el vidrio sobrante o en ezceao del
elemen to aeoundlrio, pera hebilitear una superficie eafﬁriba'

~ la figura 16 es une vista en plenta por la parte superior
de una piezs elementsl de elemento prineipal doteda de un hoyo estd
rieo; 7

- la flgura 17 es un elzado laterasl, paroiaimentc;en sece
cién, de la éi&za elementel de elemento principel de le fig. 16{

-« la fignra 1é,ea unz vista en planta por la parté guzperior
del elemento principal, el cual va fundido un elemento o ﬁotdn pore
tador tal como el representado em la fig. 15; .

~ la figure 19 es un alzado lstersl, parcialmente en seceik
de la piega elemental de lente de la fig. 18, indicendo ei elemen to
portador fundido sobre la superficie de la pieéa elemental de ele-
mentoc principal y el elemento secundario fundido entre ambos;

-~ la figure 80 es una vistas en planta por la parte superior
de lz piesze elementel de lente de la fig. 18, uns ves>e11¢iﬁadas
mediante talledo y pulido leos partes del botén o elementa;portador
gue gquedan enoim¢§ ¥y | |

- ls figura 21 es una seceién recta de la pleza elemental
de lente de la fig. 20, tomeda por le 1fnea 21-81. |

Al poner en préctica esta invenoién, eﬁ la gue el megmento
portador es utilizado como elemento portador, el elemento princi-
pel de vidrio de la piezz elemental multifocal tnnd1§a puéde ser

de cuslquiera de los vidrioe 4ptices "croron glass" ye bi@n conos=

e1dos gne tenge el neceserio {ndice de refraccién y ocurvatura de

coneevidad en el mismo, lom ounales se combinen con el {ndice de
refracoifn del vidrio del elementoc o segmento secundario pare ine

trodueir la potencis adicional desesda en todo el campo de lectura
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de la lente multifocal, conforme & ls préctice normal_eﬁ este ramo.
El vidrio del elementc secuniario pucde ser de cuethn;eras de loa ti-
pos ya conocides de oristal de bario o "flint glass™, de {ndice de
refracoidén meyores que el del "ororon giaas" del eléme_ntoé prineipal
¥, por lo general, de puntoe de sblandemiento més bajos.

Con referencia shore a log dibnjom, las ﬁng 1 y 2 11!131;:&1
el molde utilizado para poner en préctice esta invenecidén, el cusl
comprende un molde propismente dicho 10 con un adecuesdo entrante o
cavictad 1l de moldeo ouya forma corresponde & ls desesda de un con-
junto de megmento secundario. E1 conjunto de segmento aecmdario
tal ocomo se ilustra en 1a figs 5, comprende un segmento o elemento
portador 12 (véase también la fig. 3) , ¥ un segmento seoundario fune
dido o colado 13.

Como se ilustra en la fig. 3 (o en la fig- 3&), el segmento
portador 18 est{ tellado al menog en un borde para habiliter un
borde 14 de acabado éptico, y, como se ilustra en la fig. 4, el
segmento portador preparado 18 se coloce en el interior del molde
10 con su borde 14 dispuesto psre recibir oontra s{ el vidrio de~
rretido. E1 molde 10 con el segmento 12 se ocoloca o lle_n;despnée
baeta gueder bajo el orificio o abertura de salids 15 de wn hommo
de fueidén de vidrio; representzdo esquemfticeamente en 16 y dotado
de unes cizellss 17 asociadas el mismo. Sobre lz superficie infe-
rior de ls cavidad de moldeo se deja incidir une corrientie de vi-
drio derretido G gne fluye del orificio 15, llenando 13 parte del
molde no ocupade por el segmento portador 12 y fundiéndose oon le
superficie 14 del segmento portador. Se deja fluir un sob#&nte o
exceso de vidrio en la cavidad de moldeo pera zsegurer el debido
espesor del segmento secunderio zl contraerse dureante el enfriamiepn
to el vidrio derretido, ¥ el vidrio derretido puede ser sometido a

presién pera esegurar uns &decuada fusidn con el segmento portador.
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Los medios de presién, por aer usuales, no se representan; eobreé
entendiéndose que Se pueden emplear euslesguieras medios dé presién
edecusdos+« EI1 molde ¥y e3.port§dor gon preferiblemente e&ldgadoe ane
tes de dejar fluir elrvidrio derretido en los mismos, p&raéevitar
el agrietamiento del segmento portedor debido & ochogue tér@ico ongne

do se funde con el mismo €l vidrio derretido« E1 molde ee;eonetrua
ye preferiblemente de nna sustancie & ls eusl no se adhiers el vie
drio, o bien puede ser tratado mediante un agente separadoi de mane~
ra tal gue se impide le adhererncia al mismo del vidrio derretidos
Cuendo se ha soumnlzdo en el interfor del molde una eentidad sufi-
oiente de vidrio, se ponen en acoifn las cigsllas 17 para secsionar
la corriente de vidrio, se saca el molde de debgjo del orificio del
horno y se coloce debajo de éste otro molde parz repetir 1§ opera«
cién. Como antes se ha indicado, puede someterse a presifn el vidrio
derretido para asegurar su unidn con el Begmento portedor. Una ves
enfriado el sonjunto de segmento seowmdario (como se indica en la
fig. 5) se ssce del moldee.

TPoda marca o sefial de cizallsdura quederd situada en lss so-
perficies superior o inferior opuestas dm lz pieza elementél 13 de
segmente secundario, y gnedard eliminsda por las sucesivas ?peracioﬁ
nes de tallado y pulido, como se desprende para toda persona entenw
dida en la materia.

El conjunto de“begmenpq gsecundaréo se talla y pule después
por una de sus superficies, p;ra habilitar vna superficie epférioca
18 dﬁticamente tellade y pulida;qxal somo se indica en 1lz f@go 6,
que se coloca luego en contmoto con un hoyo © concasvided eeférice
19 tsllade y pulide épticamente en una piesge elemental 20 de ele-
mento prineipal tal como la indicada en 18 fig. 7.

El conjunto de segmento secundario y le pleza elemental £0

de elemento prinscipal se funden entre s{ de cnslgniers meners usual

- 8 -
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pera constituir pna pieze elemental de lente mnltifocal oompueata,
tal como la ilustrzde en las figs. 8 y 9. La pileze elemqntal de
lente as{ completada puede entonces ser tallada y pulide finalmen-
te segin necesidades del usuario- j

En la préctica de esta inveneidn en la cual el bo§6n porta-
dor es el que Be utilize como elemento portador, el elemento prin=-
cipal de vidrio de la pieza elemental multifocal puede ser de "orowmn
glass” ya conocido gque tenge el {ndice de refraccién y curvatora
de concavidad neeesarios.en conbinacién con el {ndice de refraccién
del vidrio del elemento secundario para introdooir la potencia adi-
cional deseada en todo el ceampo de lectira de 12 lente conforme &
la pfactice normal en el ramo. E1l vidrio del elemento eedundario
puede ser de cuslguiera de los tipos ya conocidos de cristal de ba-
rio o flint glase de {ndige de refraccién meyores que el del orown
&glass del elemento prineipal y, por 1o genersl, de puntos de ablanga
miento mée bejos: EL botén o elemento portedor, como se desprendc
de 1a descripeidén que signe, es preferiblemente del mismo tipo de
vidrio gue el elemento principal. ,

Con referencie ahora a los dibujos, las figs. 10 y 11
ilustran un elemento o botéﬁ portador 30 que tieﬁe un entrante 31
ebierto definido por las paredes 32 y 33 y el fondo 34, siendo el
entrente de la forma conveniente paras €l elemento secundsrio de
nha pieza elemental de lente y estando aquf fepresentade_como del
género de remate plano, si bien se sobreentiende que el procedi-
miento puede aplicerse iguelmente a 12 obtencidén de una pieze
elemental de lente del género de remate ocurvo. El elemento o boe
tén portador 30 puede hecerse medisnte uns operacién de prensado,
segin le cual se deja flulr uns corriente de vidrio derretido

hasta el interior de un molde sbierto, y se somete a preeién en

el mismo por medio de un émbolo que tiene una parte conformads
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de acnerdo con la forma del entrante deseado. les parédeé 32y33
del entrante 31 del botén portedor son tratzdas al chorro de arens
o al docido para eliminar tida snoiedad de las mismas prooe&entes
del émbolo de le pi'enaa, ¥y para formar una sauperficie mate que im-
pida en el produsto terminado la reflexidn de lusz proceden’be de es~
te dreae

Bl botén portador 30 previamente formado y terminado se co-
loca sobre un soporte adecuedo 35 oon el extremo abierto del entran-
te 31 mirendo hacia srriba, y se eitda luego debajo del orificio 36
de un horno de fusién de vidrio, esqueméticemente representado em
37, dotado de unas cizallas 38 asocizdas al misnoe E1 botbén porta-
dor 30 es preferiblemente precaldeado &ntes de eoloscarlo bajo el
orifieio del horno, para evitar el agrietamiento del mismo produci-
do por chogue térmico cuando se deje ﬂ.uir el vidrio derretido al
interior del entrante 31. Log soportes 33 pueden ester situsdos so-
bre la mesa de nng méquina revolver o de torrete adecuada, dotada
de zonas de preceldeo, llenado y enfriamiento, y c2da soporte puede
estar provisto, tal como se indiea, de una cevidad adecunade para
recibir los botones portadores y colocar de menera definida los bo-
tones y sus entrentes, ocon respecto &l orificio 36 de salids de vi-
drio.

Como se ilustra en la fig. 12, se dejea incidir una columa
0 ocorriente de vidrio derretido G sobre la superficie inferior o
fondo 34 del entrante, y cuando se ha acumulado sufisciente vidrio
para llenar el entrante y proporcionar un exceso gue ge extiende par
encima y més allf de las paredes laterales del mismo (como se in-
dica en lgs figs. 13 y 14), le corriente es interrumpida como, por
ejemplo, mediante avance de las cizallas 38 pare segcioner la oo~
rriente de vidrio. E1 botén relleno se saca entonces c_le debajo del
orificio 36 haciendo avenzar hesta este dltimo otros botones sopor-
tados, y repitiendo 18 operacidn.

El botén relleno se deja enfriar y se saca luego de sn sg-

= 10 =
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porte. Después, se talle y pule el botén por el ledo del féileﬁp;
hesta obtener uns nnpe;ticie esférica de acebsdo 6ptico‘5§ (véa=
ge fige. 15) oomplementsrié‘ de un hoyo esférico 40 de aoaba:.do_épti-
co preparado en una piezs elemental 41 de elemento princigal, como
se indice en las figs. 16 y 17.

La pieza elemental principal 41 y el botén portader 30 con
el elemento secundario se ensamblen con el botén 30 recibido en el
boyo 40, y las superficies esférices del elemente cecundagio y del
hoye en contacto de correspondencie, come se indica em 1s fig. 18.
El econjunto es scaldeado de cuelguier mmnera ususl, haste fundir en-
tres{ el botén portador, el segmento secunderio y 1x piez# elemen-
tal principal. Asf, pues, la fusifén he de reeligarse de modo que
se impida 1= fommmocién de bolees de aire en el érea de fueién.
Siendo €l vidrio del botén portador ignal &l del elemento princi-
pel actds, ademés de como medio de soporte pera el elemento secun-
dario, como relleno de partea del hoyo o cavidads El canjﬁnto fuane
dido se represents en ls fige 19

Ta pieza elemental en bruto de la fig. 19, identificeda en
general con la letra R se talle & continuacién dejando el descubier-

to el séemento secundario y eliminendo lz meyor parte del botén
portador, pars habiliter de ese modo una piesza elemental indicada
en general con la letra B (figs. 20 y 21), gue puede ser finalmen~
te tallsda y pulida segﬁn neceeidedes del unsuario.

Toda marce de oizaslladura en el vidrio del elemento secun~
dsrio quedaré situasda en el centro, en las superficies opnestas sue~
perior e inferior dql migmo. Estas mercas de sigalladurs ée elimi-
nan a continuacidn mediznte las opersciones de t2lls y pniimento
mencionadas. de modo gue no afecten de modo adverso las opelidades
dpticas de la lemter terminzds.

Este solicitud, que correspende & la presentadsa en los
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Estedos Unidos de xméz-iaa el afa 7 de Octubre de 1.957, bajo 1os
nimeros 6884722 y 688o783 se gcoge & los benefiecios del 5rtfcul°
51 del vigente Ests mta—nay aobre Propieded Indnstriel.

ROTA

Los puntos de 1nvenc‘16n, propia y nueva, gue se pzreaentan
pera que se&n objeto de la presente solicitud de Petente de Inven-
cién en Espefia, por VEINTE efios, son los siguientes: '

12. - Un método &e preparecidén de un conjunto de aegmento
secundario para su fueidn a una piece elementsl de elenento prin-
oipal, de un vidrio de un {ndfce de refrmccién determinsdo, pera

hager una pieza elemental de lente multifooel, comprendiendo di-
cho conjunto de segmento sesundsario ds un vidrio de distinto :[n«i

dice de reframccién, fundido con un elemento portedor del mismo,
heeho de vidrio del {ndice de refraccién menocionsdo en primer lu-
gar método que comprende la® operaciones de hebilitar un ;alemento
portador dotado de una snperficie definides p2rz recibir v;id.rio de=
rretido, y hscer fluir el vidrio derretido lesta diche auperficie
pers formar dicho segmento secunderio y fundirlo simalténfeamente a
dicho elemenmto portador. ,

22 = Un método conforme & la reivindiescidén 1, gne ineln-
ye la operacidén de someter a presién el vidrio derretido pera ase-
gurar dichs fusién econ el elemento portador. |

~ 32. «Un mé_toa.o conforme & las reivindicesciones 1 6 2, en
el que la'anperﬁci'e definida del e¢lemento portador se haie median-
te tallado de un borde del mismoe

42. « Un método éon:!orme a2 la reivindicacién 3, Qge com=
prende la provisién de un molde dotedo de unz cavided de eontorno
édecuada, teniendo el elemento portador un eontarno gue se eproxi-

ma al de una parte de dicha cevided; la colocecién de dicho ele~
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mento portador en dichs cevidad oon la superfiocie éptica libre de
contacto con dicha ocsvided; y la circulecién de uns eorriente del
vidrio derretido hesta el interior de diche ocabidasd de mokﬂeo, has-
ta poner en contecto {ntimo y fundirse con diche anperficie épti-
oa, y formar simulténeamente dicho segmento secundario.

59. - Un método conforme & la reivindicscién 1, eﬁ el gune
el elemento portador es un botén portedor dotado de un entrante
ebierto, hsciéndose fluir une corriente del vidrio derretido has-
te el interior de dicho entrente haste rellenarlo y qnedaé fondi~
de con dicho botén portador. ‘

62« « Un método conforme & lz reivindiczeidén 5, gue com-
prende la'proviai6n de una superficie mate en leg paredes gne de~
finen dicho entrante. _

72+ - Un método conforme & onslgniera de las reivindice-
ciones precedentes, que comprende la provisién de un elemento prin-
cipal de vidrio del {ndice de refraccién mencionzdo en primer lu-
gar y dotado de un hoyo o oconcavided de superficie esférice; el
telledo y pulido de una superficie de dicho eonjunto de segmento
aeonnda:io pare habilitar en el mismo uns superficie esférice esen-
cielmente complementeria con respecto a diche superficie ofncava;
le coloceoién de dichas superficies en ocontacto una con l2 otra;

Yy €l celdeo de éicha pleze elemental de elemento prineipal y de
dicho econjunto hasts fundirles uno al otre. 7

8¢ « Un método conforme & 1= reivindicacién 5 6 6, que
comprende la provisién de un elemento principel de vidrio del {ne-
dice de refracoién mencionsdo en primer luger y dotado de un hoyo
0 concavided de superfioie esférica; el tallado y pnlido de una
superficie de dicho conjunto de segmento secundario pare ﬁabilitar
en el mismo una auperficiq}esférica esencialmente complementea ria

con resoecto a dicha auperficie cbncave; le colosacidén de dickas
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superficies en contasto una con la otre; y el caldeo de dicha picze
elemental de elemento prinoipel y de dicho oconjunto hasta fundirlos
one el otro, incluyendo la fsse o etapa adicional de tallér el ele~
mento principal y el conjunto fundidos hastas dejer al deeéubierto
la pieze elemental del elemento secundarioe.

9%+ « Un método conforme a la reivindicacién 7 u 8, en el
que el eoﬁjnnto de elemente mecundario es fundido a la pieza ele~
mentel del elemento principal, econ sue superficies esféricas en In-
timo contecto mutuo. '

102+ - Un método de preparar conjuntoe para lentes multifo-
cales.

Tal y como se ha desoritc en la Memorie gue antecede, re-
presentado en loa dibunjos gue se acompefien y pera los fines que
se han especificedo-

Este Memorie oconste de catorce hojes escritas s méqunina

por une 8sola de Bug o2ras.

Ac/o - 14 -
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