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"UN METODO DE PREPARAR CONJUNTOS BARA LENTES MULTIFOCALES"

La presente so lic ita d  se re fiere  a la  fabricación de p ie- 
zas elementales para lentes m nltifooeles, y en particu lar a un 

método de preparación de un conjunto de segmento secundarios for­

mando y fundiendo simultáneamente una pieza elemental de segmento 
de elemento secundario con un elemento portador, que puede se r  un 
segmento portador o bien un botón portador. Tal botón portador es 
especialmente adaptable a la  fabricación de una pieza elemental 

de lente m ultifooal en la  que un segmento o elemento secundario 
es del gónero denominado de parte superior plana o curva*

En la  fabricación usual de piezas elementales para lentes
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m altifocales, se acostambra en la  practica a formar an segmento 

portador hecho de an vidrio de la  misma composición qae p l de la  
pieza elemental del elemento p rin cipal, t a l la r  an borde del seg- 
mente portador para dotarle de ana sap erfic ie  óptica, formar an 
segmento secandario hecho de an vidrio de composición diferente 

y de an índice de refracción míe elevado, t a l l a r  an bordé del seg­
mento secandario para dotarle de ana sap erfic ie  óptica, reanir la s  

piezas elementales de portador y segmento, con sas bordes tallados 

dispuestos en contacto de correspondencia, caldear la s  piezas ele** 
mentales a s í  reanidas hasta ana temperatara de fasión  incipiente 
a la  caa l lo s  bordee en contacto se fandirín  e l ano con e l otro, 
t a l la r  y p a lir  e l  conjanto de segmento secandario fandido para do­
ta rle  de ana sap erfic ie  esfó rica  óptica complementaria a an rebajo 
esférico  preparado en ana pieza elemental p rin cipal de vidrio pre­
viamente constraída, colocar en contacto la s  superficies e s fé r ic a s , 

y caldear la s  piezas elementales a s í  reanidas, preferiblemente de 

manera t a l  qae e l conjanto de segmento secandario se fonda progre­
sivamente con la  pieza elemental principal desde an lado hasta e l 
lado opuesto para ev itar  qae qaede a ire  oclaído en el área de fa- 
sión, lo  caal perjudicaría la s  caalidades ópticas y la fasión de 
la s  piezas elementales de la  lente* i  continaacidn, la  pieza e le­
mental de lente a s i  formada por fasión  es ta llad a  y pulida hasta 

darle la  earvatara conveniente segón la s  necesidades del usuario* 
E l portador del segmento, hecho del mismo vidrio qae la s  piezas 
elementales de la  lente prin cipal, sirve también de carga para 

rellenar el rebajo, y sn área de fasión  con la  pieza elemental 
principal no es perceptible en la  lente terminada*

E l procedimiento asaal qae se sigue en la  fabricación 
de piezas elementales para len tes m altifoca les, segán e l caa l se 

u t i l iz a  an botón portador para soportar an elemento secandario,

g. o*

20
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incluye la s  fa se s  o etapas de formar e l  botón portador del mismo 

tipo de vidrio que e l de la  placa elemental del elemento prin ci— 

pal y dotada del entrante conveniente, formar un elementa secanda­
rlo  de an tipo d istin to  de vidrio y de ana forma t a l  que!resulte 

complementaria del entrante del botón para ser  recibido en e l  mis­

mo, reanir e l  segmento secundario en e l entrante del botón y anir 
a l  mismo mediante caldeo e l segmento, ha b ilita r  ana pieza elemen­

t a l  de elemento principal dotada de an rebajo tallado  y pálido, 
t a l la r  y p h lir  ana superficie del botón y del segmento siecundario 
segón ana corva que se aproxima a la  del rebajo del elemente prin­

c ip a l, y anir mediante caldeo e l elemento secundario juntamente con 
e l  botón portador a la  pieza elemental del elemento principal*

En e l  procedimiento an terio r, l a s  paredes la te ra le s  del en** 
tränte del botón deben ser  tratadas a l  menos a l  chorro de arena, 

y es preciso t a l la r  los bordes del elemento secundario hasta darles 
un aoabado óptico, de modo que resu lte  ana neta lín ea de fusión 
entre lo s  dos tipos diferentes de vidrio que reduzca la s  re flex io ­
nes molestas para e l usuario de la  lente terminada*

Los métodos usuales de formación del conjunto de segmento 
secundario, arriba deaoritos, son lentos y costosos, necesitando 

muchas operaciones independientes- Se propone por lo  tanto, por la  
presente invención, fundir e l segmento secundario sobre e l  elemen­
to portador*

Conforme a la  presente invención se h a b ilita  un método de 

preparación de un conjunto de segnento secundario para su fusión 
a una pieza elemental de elemento principal de un vidrio de un detg 
minado índice de refracción para hacer una pieza elemental de len­
te m ultifocai, comprendiente dicho conjunto de segmento secundario 
un segmento secundario de un vidrio de d istin to  índice de re fra c s  

oión fundido con un elemento portador del mismo hecho de vidrio

- 3 -
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del índice de refracción mencionado en primer la g ar , mótódo que 

comprende la s  fa se s  o etapas de h ab ilita r  an elemento portador do­

tado de ana sap erfie ie  definida para reo ib ir  vidrio derretido, y 

hacer f l a i r  el v idrio  derretido hasta dicha sap erfie ie  para formar 
dicho segmento seeandario y fundirlo simultáneamente a dicho ele** 
mentó portador*

Con este procedimiento se evitan la s  etapas independientes 
de preparar por separado e l segmento seeandario, t a l la r  saa bordes, 
y fandir e l elemento seeandario con e l  portador* Este procedimiento 

asegura asimismo que e l área de fusión entre e l segmento secundario 
y sa  portador quedará exento de a ire  e d a id o , eosa qae no ocurre 
siguiendo la  práctica a saa l* E l conjunto de segmento secundario copp 

traído conforme a  esta invención no afecta  a la  superficie  óptica 
del elemento portador, qae subsiste como entidad v isib le  en la  pie** 
za elemental de la  lente*

La invención se desprende por s í  sola de la  descripción qae 
sigue tomada con referencia a lo s  dibujos sd jan tes, en lo s  cuales:

-  la  figura 1 es ana v ista  en planta de an molde, represen** 
tando e l  entrante de moldeo destinado a la  preparación del conjunto 
de segmento seeandario que comprende e l  segmento portador;

-  la  figura 8 es ana sección rec ta  tomada por l a  lín ea  8-8
de la  f ig *  1;

-  la  f i  g ira  3 es ana planta de an segmento portador prefa­
bricado, con an borde tallado para h a b ilita r  ana superficie  óptica;

-  la  figura 3a es una planta de otra forme de segmento por­
tador con an borde ta llado  para h a b ilita r  una superficie óptica;

-  la  figura d es ana ilu strac ión  esquemática del molde de 
la s  ü g s -  1 y 8, en e l cual va dispuesto e l segmente portador pre­
fabricado de la  f ig *  3, colocado bajo e l o r if ic io  de an homo de 

fusión de vidrio  que llev a  asociadas anas c iz a lla s ;

-  do-
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-  la  figura  5 es ana planta de an eonjnnto de segmento se- 

enndario hecho conforme a e sta  invención;

-  la  fig ara  6 es ana sección de an eonjanto de segmento 
seoandario qae tiene ana de sas su perfic ies ta llad a  y pacida en 
forma e sfó rica ;

-  l a  f ig ara  7 es ana planta de ana pieza elemental de len- 
te prineipal prefabricada con an hoyo esférico  ta llad o  y pálido;

-  la  f ig a ra  8 es ana planta de ana pieza elemental de len­
te malti focal fandi da;

-  la  f ig ara  9 e s  ana v ista  en sección tomada por la  línea 
9-9 de la  í ig *  8;

-  la  figara  10 es ana perspectiva de an elemento o botón 
portador qae tiene le  composición de vidrio de an elemento prin­
c ip a l con ana parte entrante para la  recepción de vidrio d erre tí* 
do con e l  fin  de formar an elemento seoandario;

-  l a  figara  11 es ana sección recta  tomada por l a  línea 
11*11 de l a  f lg *  10;

-  l a  figara  12 es ana disposición esqnemótica de an depó­
s ito  de fusión de vidrio dotado de an o r if ic io  de sa lid a  del casi 
fluye vidrio derretido de la  composición conveniente a on elemen­

to seoandario hasta e l  entrante del elemento o botón portador mon­
tado en on soporte;

-  la  fig ara  13 es an alzado la te ra l  del elemento o botón 
portador &ae contiene vidrio de la  composición conveniente a l  e le­
mento secundario rellenando e l entrente y con on exceso que se ex­

tiende por encima y mis a l lá  de la s  paredes la te ra le s  del entran­
te;

la  fignra Id es ona sección recta del elemento o botón 
portador, de entrante relleno, temada por la  lín ea  14-14 de la  

f ig .  13;

5 *
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*  le  figura 15 ee trna sección recta  del elemento o botón Rg? 

tadcr, de entrante rellen o, despuós de ta llad a  y p u l id a la  superfi­
c ie  del elemento que contiene e l v idrio  eobrante o en exceso del 

elemento secundario, para h a b ilita r  ana superficie e siário a ;

-  la  figura  16 es ana v ista  en planta por la  parte superior 
de una pieza elemental de elemento prin cipal dotada de un hoyo eaf^ 
r ic o ;

-  la  figura 17 es un alzado la tera l., parcialmente en sec­
ción, de la  pieza elemental de elemento principal de la  f ig *  16;

** la  figura  18 es una v ista  en planta por l a  parte superior 
del elemento p rin cipal, a l  cual va fundido un elemento o botón por­
tador t a l  como e l representado en la  f ig *  15;

-  l a  figu ra  19 es un alzado la te r a l ,  parcialmente en eecci& 
de la  pieza elemental de lente de la  í lg *  18, indicando e l  elemento 
portador fundido sobre la  superficie de la  pieza elemental de e le­
mento principal y e l elemento secundario fundido entre ambos;

-  la  figura 20 es una vi ata en planta por l a  parte superior 
de la  pieza elemental de lente de la  f ig *  18, una vez eliminadas 
mediante tallado  y pulido la s  partea del botón o elemento portador
que quedan encima; y

-  la  figura 21 ee una aeceión recta  de la  pieza elemental 
de lente de la  f ig *  20, tomada por l a  lín ea 21-21*

Al poner en práctica eeta invención, en la  que e l segmento 
portador ea u tilizado  como elemento portador, e l elemento princi­

pal de vidrio de la  pieza elemental m ultifooal fundida puede aer 
de cualquiera de loa vidrios ópticos "eroron g la s s "  ya bien cono­
cidos que tenga e l  necesario índice de refracción  y curvatura de 
concavidad en e l mismo, lo s cuales se combinan con e l índice de 
refracción  del vidrio del elemento o aegmento secundario para in­

troducir la  potencia adicional deseada en todo e l  campo de lectura

— 6 —
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de la  lente m ultifocal, conforme a la  práetice normal en este  raaao*
i .

E l v idrio  del elemento secundario puede ser de cualquiera! de loa  t i ­
pos ya eonooidos de c r i s t a l  de bario o " f l in t  g la sé ", de índice de 

refracción  mayores que e l  del "croron g la s s "  del elemento principal 

y , por lo  general, de pantos de ablandamiento más bajos*

Con referencia ahora a loa d ibu jos, l a s  ü g s *  1 y 2 ilaa trm  

e l  molde a tilizad o  para poner en práctica esta  invención, e l caal 

comprende un molde propiamente dicho 10 con un adecuado entrante o 
cavidad 11 de moldeo coya forma corresponde a la  deseada de un con­
junto de segmento secundario* E l conjunto de segmento secundario 

ta l  como se i lu s tr a  en la  í ig *  5, comprende un segmento o elemento 
portador 12 (vóaae tambión la  f ig *  3 ), y un segmento secundario fnn- 
dido o colado 13*

Como se i lu s tr a  en la  f ig *  3 (o en la  ü g *  3a), e l  segmento 
portador 12 está  tallado  a l menos en un borde para h a b ilita r  un 

borde 14 de acabado óptico, y , como se i lu s tr a  en la  f i g *  4 , e l  
segmento portador preparado 12 se coloca en e l  in terior del molde 
10 con su borde 14 dispuesto para r e c ib ir  contra s í  e l vidrio  de** 

rretid o * E l  molde 10 con e l  segmento 12 se coloca o llev a  despuóe 

hasta quedar bajo e l  o r if ic io  o abertura de sa lid a  15 de un homo 
de fusión de vidrio^ representado esquemáticamente en 16 y dotado 

de anas c iz a lla s  17 asociadas a l  mismo* Sobre la  superficie  infe** 

r io r  de la  cavidad de moldeo se deja in cid ir  ana corriente de vi­
drio derretido G que fluye del o r if ic io  15, llenando la  parte del 

molde no ocupada por e l segmento portador 12 y jhndióndoae con la  

superficie  14 del segmento portador* Se deja f lu ir  un sobrante o 
exceso de vidrio en la  cavidad de moldeo para asegurar e l debido 
espesor del segmento secundario a l  contraerse durante e l  enfriamieg 
to e l vidrio derretido, y e l  v idrio  derretido puede ser sometido a 
presión para asegurar una adecuada fusión con SI segmento portador*

- 7
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Loe medios de presión, por aer asnales, no se representan, sobre­

entendiéndose qae se pueden emplear enalesquiera medios de presión
adecaados* E l molde y e l  portador son p re fe rib le^ n te  caldcados an-

!
te s  de de jar Ü a ir  el vidrio derretido en lo s mismos, para! ev itar 
e l  agrietamiento del segmento portador debido a ohoqne térmico o can­

do se fande con e l mismo el vidrio derretido* E l molde se constru­

ye preferiblemente de ana Bastando a la  an al no se adhiera e l  v i­
drio , o bien paede ser  tratado mediante an agente separador de mane-* 
ra t a l  qae se impide la  adherencia a l  mismo del vidrio  derretido- 

Cuando se he a comáis do en e l  in terio r del molde ana cantidad s a f i­
elen te de v id rio , se ponen en acción la s  c iz a lla s  17 para seccionar 

l a  corriente de v id rio , se saca e l molde de debajo del o r ific io  del 

horno y se coloca debajo de éste otro molde para repetir  la  opera­
ción* Como antes se ha indicado, paede someterse a presión e l vidrio 

derretido para aaegarar sa anión con e l segmento portador* Una vez 
enfriado e l ccmjanto de segmento seoan&ario (como Be indica en la  

i i g .  5) se saca del molde*
Toda marca o seSal de c iza llad ara  qaedará situada en la s  su­

p e rfic ie s  aaperior o in ferio r opaestas da la  pieza elementa! 13 de 
segmento secundario, y quedaré eliminada por la s  sucesivas operacio­

nes de tallado  y pálido, como se desprende para toda persona enten­

dida en la  materia*
E l conjanto de segmento secundario se t a l l a  y palé después 

por ana de aaa sap erfio ie s , para h ab ilita r  ana superficie  e sfé rica

18 ópticamente ta llada y palida, t a l  como se indica en la  f íg *  6, 
qae se coloca laego en contacto con an hoyo o concavidad esférica

19 tallada y palida ópticamente en ana pieza elemental 20 de ele­
mento principal t a l  como la  indicada en la ü g *  7*

E l conjanto de segmento secundario y la  pieza elemental 20 

de elemento prin cipal se Rinden entre s i  de cualquiera manera asaal

8
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para con stitu ir ana pieza elemental de lente m altifocal compuesta, 

t a l  como la  ilu strad a en la s  f ig s *  8 y 9* La pieza elemental de 
lente a s í  completada puede entonces ser ta llad a  y pulida ¡finalmen­

te segán necesidades del usuario*
En la  práctica de e sta  invención en la  cual e l bofón porta­

dor es e l  que se u tiliz a  como elemento portador, el elemento prin * 

e ip a l de vidrio  de la  pieza elemental m ultifocal puede ser de "cresa 
g la ss"  ya conocido que tenga e l índice de refracción y curvatura 

de concavidad necesarios en combinación con e l índice de refracción 
del vidrio  del elemento secundario para introducir la  potencia ad i­
cional deseada en todo e l campo de lectura de la  lente conforme a 
l a  practica normal en e l ramo- E l vidrio del elemento eecundario 
puede ser de cualquiera de los tipos ya conocidos de c r i s t a l  de ba­

rio  o i l i n t  g lasé de índice de refracción  mayores que e l del croen 

g laas del elemento prin cipal y , por lo  general, de puntoa de abUngp, 

aliento más bajos* E l botón o elemento portador, como se desprende 

de la  descripción que sigue, es preferiblemente del mismo tipo de 
vidrio que e l elemento prin cipal*

Con referencia ahora a los dibujos, la s  ü g s *  10 y 11 
ilu stran  un elemento o botón portador 30 que tiene un entrante 31 

abierto definido por la s  paredes 32 y 33 y e l  fondo 34, siendo e l 

entrante de la  forma conveniente para el elemento secundario de 
una pieza elemental de lente y estando aquí representado como del 
género de remate plano, s i  bien se sobreentiende que e l  procedi­
miento puede ap licarse  igualmente a la  obtención de ana pieza 
elemental de lente del género de remate ourvo* E l elemento o bo­
tón portador 30 puede hacerse mediante una operación de prensado, 

segán la  cual se deja f lu ir  una corriente de vidrio  derretido 
hasta e l in terio r de un molde ab ierto , y se comete a presión en 

e l mismo por medio de un émbolo que tiene una parte conformada

** Q **
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de acnerdo con la  forma del entrante deseado- Las paredes 58 y 33 

del entrante 31 del botón portador son tratad as a l ohorro de arena 
o a l ácido para eliminar t i  da saciedad de la s  mismas procedentes 
del ámbolo de la  prensa, y para formar ana superficie  mate qae im­

pida en e l  producto terminado la  reflexión  de la s  procedente de es­
ta  ¿rea*

E l botón portador 30 previamente formado y terminado se co­
loca sobre nn soporte adeonadc 35 con e l extremo abierto del entran­

te 31 mirando hacia arrib a , y se s itó a  Inego debajo d e l o r if ic io  36 

de an horno de fusión de v id rio , e s qnemát ic amen te representado en 
37, dotado de anas c iz a lla s  38 asociadas a l  mi su o* E l botón porta­
dor 30 es preferiblemente precaldeado antes de colocarlo bajo e l 

o r ific io  d e l horno, para ev itar  e l  agrietamiento del mismo proinci­
do por choqae tármico coando se deje f in ir  e l  vidrio derretido a l  
in terior del entrante 31- Loe soportes 33 pneden e sta r  sitaados so­

bre la  mesa de ana máquina revolver o de torreta  adeeaada, dotada 
de zonas de precaldeo, llenado y enfriamiento, y cada soporte pnede 

e sta r  provisto , t a l  como se indica, de ana cavidad adeeaada para 
rec ib ir  lo s  botones portadores y colocar de manera definida lo s  bo­
tones y ene entrantes, con respecto a l  o r if ic io  36 de sa lid a  de v i­

drio-

como se i ln s tra  en la  f ig *  18, se  deja in cid ir  ana oolamna 
o corriente de vidrio derretido G sobre la  sap erfie ie  in ferio r  o 

fondo 34 del entrante, y enando se ha a camelado in ficiente v idrio  

para llen ar e l entrante y proporcionar nn exceso qne se extiende por 
encima y más a l lá  de la s  paredes la te ra le s  del mismo (como se in­

dica en la s  f tg s *  13 y 14), la  corriente es interrnmpida como, por 

ejemplo, mediante avance de la s  c iz a lla s  38 para seccionar l a  co­
rriente de vidrio- E l botón relleno se saca entonces de debajo del 
o r if ic io  36 haciendo avanzar hasta este dltimo otros botones sopor­

tados, y repitiendo la  operación*
E l botón relleno se deja en friar  y se saca luego de so sa-

- 10
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porte- Despaés, se t a l la  y palé e l betón por el lado del rellen o , 
hasta obtener ana superficie  e sfé r ica  de acabado óptico 39 (vóa- 
ae fig -  15) oompl^entaria de an h(^o esférico  40 de acabado ópti­

co preparado en ana pieza elemental 41 de elemento principal, como 
ae indica en la s  f ig s *  16 y 17-

La pieza elemental p rin cipal 41 y e l betón portador 30 con 

e l  elemento secandario ae ensamblan con e l  betón 30 recibido en e l 
hoyo 40, y l a s  sap erfic iea  e sfé r ica s  del elemente secandario y del 

hoyo en contacto de correspondencia, como se indica en 1 *  f ig *  18- 

E l eonjanto ea caldeado de onalqaier manera asn al, hasta fondir en­
tre o í e l botón portador, e l  segmento secandario y la  pieza elemen­

t a l  principal* i s i ,  pose, la  fhsión ha de re a liza rse  de modo qae 

se impida la  formación de boleas de a ire  en e l  óree de fheión- 
Siendo e l  v idrio  del botón portador Ignal a l  del elemento prin ci­

pal actáa , además de como medio de soporte para e l elemento secan­
dario , como relleno de partea del hoyo o cavidad* E l eonjanto fan­
dido se representa en la  f t g .  19*

La pieza elemental en brato de la  f i g .  19, identificada en 

general eon la  le tra  R ae t a l l a  a comtinoación dejando a l  descnbier* 
to e l  aegoento secandario y eliminando la  mayor parte del botón 

portador, para h a b ilita r  de eae modo ana pieza elemental indicada 
en general con la  le tra  B ( f ig s-  20 y 21), qae posde ser finalmen­
te ta llad a  y palida aegón neceaidadea del asaario-

Toda marca de o izalladara en e l  v idrio  del elemento seean- 
dario qaedará s i  toada en e l  eentro, en la s  sap e rfic ie s  opaestas ea- 
perior e in ferio r  del mismo* E stas mareas de o izalladara ae elim i­

nan a centinaación mediante la s  operaciones de t a l l a  y palimento 
mencionadas, de modo que no afectan de modo adverso la s  cualidades 
ópticas de la  lenter terminada*

E sta so lic ita d , qae corresponde a la  presentada en lo s

- 11 -
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Estados Unidos do América e l  d is 7 de Octubre do 1*957, bajo los 

nómerca 668*722 y 688*723, se acoge a lo s  beneficios del a rtícu lo  

51 del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad Indnetrial*
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N O T A

Los puntas de invención, propia y nueva, que se presentan 
para que sean objeto de l a  presente so lic itu d  de Patente de Inven­
ción en España, por VEINTE años, son lo s sigu ien tes:

la *  -  Un método de preparación de un conjunto de segmento 
secundario para su fusión a una pieza elemental de elemento prin­
c ip a l, de un vidrio de un índice de refracción  determinado, para

hacer una pieza elemental de lente m ultifocal, comprendiendo di­
cho conjunto de segmento secundario da un vidrio de d istin to  ín­
dice de red acc ió n , fundido con un elemento portador del miaño, 
hecho de vidrio del índice de refracción mencionado en primer la ­

gar método que comprende l a s  operaciones de h ab ilita r  un elemento 
portador dotado de una su perfic ie  definida para re c ib ir  vidrio de­
rre tid o , y hacer f in ir  e l vidrio derretido hasta dicha superficie 

para formar dicho segmento secundario y fundirlo aimnlténeamente a 
dicho elemento portador*

&9* ** un método conforme a la  reivindicación 1, que inclu­

ye la  operación de someter a presión e l vidrio derretido para ase­
gurar dicha fusión con e l elemento portador*

3 9. -  un método conforme a la s  reivindicaciones 1 ó 2, en 
e l  que la  superficie  definida del elemento p o rta d o r  se hace median­
te tallado  de un borde del mismo*

49* -  Un método conforme a la  reivindicación 3, que com­

prende la  provisión de un molde dotado de una cavidad de contorno 
adecuado, teniendo e l elemento portador un contorno que se aproxi­
ma a l  de una parte de dicha cavidad; la colocación de dicho e le-

- 12 -
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mente portador en dicha cavidad con la  superficie  óptica lib re  de 

contacto con dicha cavidad; y la  circulación  de ana corriente del 
vidrio derretido hasta e l in terior de dicha oabidad de moldeo, has­

ta poner en contacto íntimo y fundirse con dicha superficie  ópti­

ca , y formar simultáneamente dicho segmento secundario*
5a* -  Un método conforme a la  reivindicación 1, en e l  que 

e l  elemento portador es un botón portador dotado de un entrante 
ab ierto , haciéndose f lu i r  una corriente del vidrio derretido has­
ta e l  in terior de dicho entrante hasta re llen arlo  y quedar fundi­
da con dicho botón portador*

63. -  Un método conforme a la  reivindicación 5, que com­
prende la  provisión de una superficie  mate en la s  paredes que de­

finen dicho entrante*
7e. -  Un método conforme a cualquiera de la s  reiv in d ica­

ciones precedentes, que comprende l a  provisión de un elemento prin­
c ip a l de vidrio  del índice de refracción mencionado en primer lu­

gar y dotado de un hoyo o concavidad de superficie  e s fé r ic a ; e l  
tallado y pulido de una superficie de dicho conjunte de segmento 
secundario para h ab ilita r  en e l  mismo una superficie e sfé rica  esen­

cialmente complementaria con respecto a dicha su perfic ie  cóncava; 
la  oolooaoión de diehas su p erfic ie s en contacto una con la  otra; 
y e l caldeo de dicha pieza elemental de elemento prin cipal y de 

dicho oonjunto hasta fundirlos uno a l  otro*
Se* -  Un método conforme a la  reivindicación 5 ó 6, que 

comprende la  provisión de un elemente principal de vidrio del ín­

dice de refracción  mencionado en primer lugar y dotado de un hoyo 
o concavidad de euperfioie e s fé r ic a ; e l tallado y pulido de una 
superficie  de dicho conjunto de segmento secundario para h ab ilitar  

en e l  mismo una superficie  e sfé rica  esencialmente complementaria 
con reaoeoto a dicha superficie  cóncava; la  colocación de dichas

- 13
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aap erfic ies en contacto ana con la  o tra ; y e l caldeo de dicha pieza 
elemental de elemento principal y de dicho ccnjanto hasta fandirlos 
ano a l  otro, inclayendo la  fase o etapa adicional de ta l la r  e l  e le­
mento principal y e l conjunto íandidoa hasta dejar a l  deeoabierto 

5 la  pieza elemental del elemento secundario*

9** <* Un método conforme a la  reivindicación 7 a 8 , en e l 
qae e l oonjanto de elemento secundario es ihndido a la  pieza ele** 
mental del elemento prin cipal, con sas K tperficies e sfé r ica s  en in­
timo contacto matno*

10 108. -  un método de preparar eonj antes para len tes mal t ifo -
ca le s*

Tal y como se ha descrito  en la  Memoria qae antecede, re** 
presentado en lo s  d ibajos qae se acompasan y para lo s  fin es qae 

se han especificado*
15 E sta  Memoria cenata de catorce hojas e sc r ita s  a móqnina

por ana so la  de sa s  caras*

M*drM-. ¿5AB0.195B
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