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u y

MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o lic ita r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

a n

E S P A Ñ A
i

por VEINTE años

a nombra de PITTSBURGH PIATE GIASS COMPANY, entidad norteameri­

cana, establecida en One Gateway Canter, Pittsburgh, Pensilva- 

nia, Estados Unidos de America, por:

«METODO DE FABRICACION DE PIEZAS ELEMENTALES DE LENTES TRIFOCALES

POR FUSION»

La presente Invención se r e f ie r e  a un mátodo para fabricar 

piezas elementales de lente m u ltifoca l por fusión, y más especí­

ficamente a un mátodo para obtener piezas elementales de lente 

t r i fo c a l,  segtin e l cual los elementos secundarios se forman y fun­

den simultáneamente con e l elemento principa l depositando v id r io  

derretido, de una composición adecuada, sobre las superficies pu­

lidas del hoyo o depresión del elemento principa l sin  que quede 

aire encerrado en la  zona in te r fa c ia l de fusión ni se deterioren 

les  curvaturas de las superficies del hoyo.
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En la  actualidad, las técnicas comerciales para la  fa b r i­

cación por fusión de piezas elementales de lentes tr ifo ca le s  com­

prenden la obtención de la  pieza elemental p rinc ipa l y de los ele 

mantos secundarios de la  pieza elemental, la  obtención de un con­

junto compuesto o mixto d e l elemento secundario y de l intermedio, 

que puede in c lu ir  un elemento portador d e l mismo v id r io  que e l 

elemento princ ipa l, e l ta llado y pulido de un hoyo adecuado en la  

pieza elemental principa l para rec ib ir  e l conjunto mixto, e l  ta­

llado y pulido de una superfic ie d e l conjunto mixto hasta darle un 

contorno aproximadamente correspondiente al d e l hoyo de la  pieza 

elemental principa l, e l montaje de la  pieza elemental y d e l con­

junto mixto con las su perfic ies pulidas opuestas una a otra y e l 

caldeo de las mismas para fundirlas entre s í en su área de contac­

to . Las piezas elementales de lente m u ltifoca l fundida se ta llan  

y pulen a continuación segán necesidades de l usuario.

Se ha intentado ya con anterioridad, en muchas ocasiones, 

rea liza r  la fusión de elementos previamente preparados de una

pieza elemental de lente t r i fo c a l sin encerrar a ire an la  zona 

in te r fa c ia l del área de fusión. Algunos ejemplos de estas tácn i- 

cas anteriores producían necesariamente una deformación de la  cur­

vatura de la  superfic ie  pulida de un elemento con e l  f in  de sal ­

tarlo en e l hoyo d e l otro elemento. En otros casos se emplea una 

cuila de v id r io  con e l  f in  de e levar un borde del elemento mixto 

a fundir en e l  hoyo, de modo que la fusión tenga lugar progresi­

vamente desde un borde del elemento a l otro borde soportado por 

la  cufia de v id r io . La presente invención supera las defic iencias 

y d ificu ltades de las tácnicas anteriores haciendo f lu ir  y fundien 

do e l v id rio  de los elementos secundario e intermedio directamen­

te en el hoyo preparado a l e fec to  en e l elemento principa l, y 

ev ita  la  necesidad de h a b ilita r  d istin tas composiciones de v id rio
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para los campos
duceián de uniones defectuosas entre los v id rios de lee  diversas 

piezas elementales.
Se ha observado que una corriente descendente de v id rio  de­

rre tid o  depositada junto a un borde d e l hoyo de l elemento o pieza 

elemental principa l fluye entrando en e l hoyo y cruzando las su­

p e r fic ie s  contorneadas del mismo hasta fundirse con é l  mantenien­

do las curvaturas orig ina les de l hoyo. El v id r io  derretido depo­

sitado de este modo se funde con las superficies del hoyo sin en­

cerrar aire ni gases.
Se ha observado también que puede fabricarse una pieza e le ­

mental de lente t r i fo c a l radiante e l método descrito de obtencién 

por fusién teniendo a l  v id rio  de las secciones de lectura a in­

termedia la  misma composición y, por consiguiente, e l  mismo índ i­

ce de refraccién , viniendo proporcionadas las d iferencias de po­

tencia entre las dos secciones por los d iferen tes radios ele curva­

tura del hoyo del elemento princ ipa l, en contraposición a las p ie ­

zas elementales de len te t r i fo c a l usuales, en las que se usan, 

para los campos de lectura a intermedio, d iferen tes composi clones 

de v id rio  con d istin tos índices de refracción .

En la  práctica de la  presente in-rencion, e l  elemento prin­

c ipa l de v id r io  de la  pieza elemental t r i fo c a l  fundida puede ser 

de cualquiera de los tipos de crown glass óptico ya conocidos, 

con e l  índice de refracción  y las curvas del hoyo necesarios pa­

ra combinarse con e l  índice de re fracción  del v id r io  del elemento 

secundario mixto introduciendo la  deseada potencia adicional en 

los campos de lectura e intermedio de la lente t r i fo c a l ,  conforme 

a la práctica normal en e l  ramo. El v id rio  d e l elemento secunda­

r io  puede ser de cualquiera de los tipos ya conocidos de v id r io  

a l bario o f l iu t  dotados de índices de refracción  más altos que

243800
de lectura e intermedio, juntamente con la pro-
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e l  Crown del elemento princ ipa l, y presentando por lo  general

puntos de ablandamiento más bajos.

Conforme a la presente invención, se h ab ilita  una pieza 

elemental da lente adaptada para ser tallada y pulida con e l f in  

de obtener una lente t r i fo c a l que tiene una parte p rinc ipa l, una 

parte de lectura y una parte intermedia, comprendiendo un elemen­

to o porción principa l de un compuesto de v id r io  dado, dotado de 

un hoyo tallado y pulido, teniendo dicho hoyo unas superficies 

talladas y pulidas con d iferen tes radios de curvatura, a l  cual 

se funde una masa de un compuesto de v id rio  d iferen te de modo 

que llen e dicho hoyo y proporcione ambas partes de lectura e in­

termedia mencionadas.

Los objetos y características de esta invención se despren­

den da la descripción que sigue tomada con referencia  a los dibu­

jos adjuntos, en los cuales:

-  la  figura 1 es una v is ta  en planta de un elemento prin­

cipal previamente formado, con un tipo de hoyo ta llado y pulid®, 

en e l mismo;

-  la figura 2 es una sección tomada por la línea 2-2 de 

la  figura 1 y que ilu s tra  particularmente las curvaturas d e l ho­

yo;

-  la  figu ra  3 es una v is ta  en planta sim ilar a la  f ig .  1 

y que ilu s tra  un tipo d iferen te de hoyo;

-  la  figura 4 es una sección tomada por la  línea 4-4 de la 

f i g .  3 y que ilu stra  particularmente las curvaturas d e l hoyo;

-  la  figura 5 es una planta sim ilar a las f ig s .  1 y 3 y 

que ilu stra  otro tipo d iferen te de hoyo;

-  la  figura 6 es una v is ta  en sección tomada por la  línea 

5-6- de la f i g .  5 y que ilu s tra  particularmente las curvaturas 

del hoyo;30
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- xa figura 7 es una ilu stración  esquemática que represen­

ta la  disposición de un deposito de fusión de v id r io , un o r i f i ­

cio de descarga del mismo por e l  cual sale v id r io  derretido, y 

un elemento principa l de pieza elemental de len te que tiene un 

hoyo adecuadamente preparado y situado de ¡nodo que recibe e l  v i ­

drio fundido;

- la  figura 8 es una v is ta  sim ilar que ilu s tra  la  manera 

de hacer f lu ir  e l  v id r io  derretido de los elementos secundarios 

en e l hoyo;

-  la  figura 9 es una v is ta  sim ilar con e l  hoyo esencial­

mente lleno de v id rio  fundido y la  corriente de v id rio  interrum­

pida por las c iza lla s ;

- la  figura 10 es una v is ta  que representa e l  chorro de 

v id r io  después de interrumpido por las c iza lla s , con e l  conjunto 

dispuesto para ser retirado y para colocar un nuevo elemento prin­

c ip a l debajo de la  corriente de v id r io  con ob jeto de rep e tir  la  

operación; y

-  las fi,guras 11 a 14 inclusive ilustran  una modificación 

del invento segdn la cual e l elemento princ ipa l provisto de un ho­

yo es movido transversalmente con respecto a la  corriente de v i ­

drio fluente para fa c i l i t a r  le  formación de l depósito de v id rio  

derretido en e l  hoyo»

Con referencia  ahora a los dibujos, y en particu lar a las 

f ig s .  1 y 2 , se ilu s tra  en e lla s  una pieza elemental de elemento 

principa l M que tiene preparado en e l la  un hoyo C. El hoyo C está 

compuesto de dos superfic ies es fé ricas , ae d iferen tes radios de 

curvatura que se cortan formando una depresión de superfic ie con— 

IjQ curvatura R de menor radio contendrá, al terminarse la  

formación de la pieza elemental, e l  elemento secundario de lectu ­

ra ; y la  curvatura de radio más largo I  contendrá, al terminarse
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la  pieza elemental, e l elemento intermedio de la  len te , De mane­

ra sim ilar, las f ig s .  3 a 6 inclusive, que representan otras mo­

d ificaciones de la  pieza elemental de elemento principa l y espe­

cialmente e l  hoyo de la  misma, se id en tifican  con las mismas l e ­

tras de referencia , distinguiéndose las piezas de las f ig s .  3 y

4 con un apóstrofo junto a la le tra  (prima) y las de las f ig s .

5 y 6 con un doble apostrofo (segunda).

Gon referencia  ahora en deta lle  a las f ig s .  7 a 10 inclu­

s ive , se indica con e l  número 10 un horno de fusio'n de v id r io  

adecuado para preparar e l v id rio  del elemento secundario, con 

un o r i f ic io  de descarga 1 1  por e l cual sale e l v id r io  derretido

O. Debajo del o r i f i c io  11 d e l horno va dispuesto un soporte ade­

cuado 13 sobre e l  que se monta un elemento principa l M previamen­

te formado provisto da un hoyo adecuado C para la  recepcio'n del 

v id r io  derretido constituyente de los elementos secundarios a 

fundir en e l  mismo. Junto a l o r i f i c io  11 del homo van montadas 

adecuadamente unas c iza lla s  13 adaptadas para interceptar selec­

tivamente la  corriente de v id r io  O que sale d e l o r i f i c io  1 1 , cuan­

do e l  hoyo C del elemento M de la  lente se encuentra llen o  de v i ­

drio  derretido.
Como se ilu stra  en la  f ig .  7 del dibujo, e l elemento prin­

c ipa l M de la  pieza elemental de lente va montado de modo que e l  

hoyo C del mismo esté inclinado hacia abajo con respecto a la ho­

r izon ta l para hacer que e l  v id rio  derretido corra fácilmente por 

las superficies del contorno del hoyo. Sste elemento prin c ipa l M 

puede estar hecho por cualquier medio apropiado, y les curvaturas 

del hoyo pueden estar preparadas en e l  miaño con los radios de 

curvatura de las superfic ies del mismo como antes se ha dicho. SI 

hoyo C puede hacerse da cualquier modo adecuado como, por ejenplo, 

mediante ta llado  según las curvaturas deseadas, determinando e's- 

tas, en parte, las potencias de los campos de lectura e interine-
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dio da la  lente terminada. El elemento principa l M se ca llea  

preferiblemente a una temperatura adecuada, por bajo de su pun­

to de ablandamiento, para ev ita r roturas por choque térmico cuan­

do se hace f lu i r  e l  v id r io  derretido en e l  hoyo C.

Guando e l  v id r io  que fluye del o r i f i c io  11 del homo es 

interceptado por las c iza lla s  13, se formarán unas c ica trices  

o marcas de corte S1  y Sg en las dos superfic ies recien formadas 

d e l v id r io , por encima y por debajo de la  c iz a lla .  Es convenien­

te ev ita r  que estas marcas de corte aparezcan bien sobre la su­

p e r fic ie  d e l hoyo C en la  lente terminada o bien en e l  in te r io r  

de cualquier parte de la  pieza elemental que no quede sometida 

despula a ta llado . Por consiguiente, e l soporte 12 está in ic ia l-  

mente colocado de manara que la  primera marca de corte deposi­

tada incida sobre un área del elemento prin c ipa l M no incluida 

en las superficies talladas y pulidas de su hoyo, quedando, por 

tanto, dicha marca eliminada durante e l tallado y pulido fin a l 

de la len te m ultifoca l fundida.

Con referencia  de nuevo a la  f i g .  7 de los dibujos, la  co­

lumna descendente de v id rio  derretido choca con e l  elemento prin­

cipal M depositando su parte marcada por e l  corte junto a l 

borde del hoyo inclinado C que se encuentra a l n ive l más a lto .

El v id rio  derretido que fluye hacia abajo por e l  in te r io r  d e l 

hoyo, cruza bajando por e l  hoyo inclinado y se funde con la base 

del mismo sin encerrar a ire n i gases en la  zona in te r fa c ia l. Esta 

acción se representa en la f i g .  8 de los dibujos. En la  f i g .  9 de 

los dibujos la  columna descendente de v id rio  G ha llenado esen­

cialmente e l hoyo y las hojas de c iza lla  13 avanzan para seccio­

nar e l  v id r io . Esto se hace en e l momento en que e l  volumen de v i ­

drio que fluye a travás del elemento principal se encuentra en ex­

ceso con respecto a l necesario para llen ar e l  hoyo. La f ig .  10 ilus
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tra las condiciones Inmediatamente posteriores a la  operación 

de corte con c iz a lla . Sobre la  superfic ie superior del v id rio  

depositado se forma una nueva marca de corte Sg en posición tal 

que desaparece durante la  operación de ta llado  f in a l de la  len ­

te . De nuevo se forma una marea de corte S-j_ en la  columna de v i ­

drio  descendente. Despuós de seccionado e l  v id r io , se hace avan­

zar a l soporte 12 y se coloca un nuevo soporte, con un nuevo e le ­

mento principal M caldeado y dotado de un hoyo G, debajo de la  

corriente descendente de v id rio  fundido, como antes, repitiándo- 

se la  operación*

Con referencia  ahora a las f ig s .  11 a 14 inclusive de los 

dibujos, en las que se expone la  modificación del invento, e l 

aparato as esencialmente e l de las f ig s .  7 a 10, antes descrito , 

con la excepción de que e l  soporte ISA está preparado de modo 

que coloca a l elemento principa l M caldeado con la base de su 

hoyo C esencialmente horizontal con respecto a la  columna per­

pendicularmente descendente de v id rio  derretido. Aquí, la  columna 

de v id r io  descendente G choca tambión con e l  elemento princ ipa l 

M de modo que deposita su marca de corte S1 junto a un borde del 

hoyo, y e l  v id rio  derretido adyacente fluye libremente entrando 

en e l hoyo C. El soporte ISA es movido entonces hacia la  izqu ier­

da a velocidad ta l que hace que e l  v id r io  de acumulación se mueva 

cruzando la superfic ie de l hoyo y fundióndose con la misma. Al ca­

bo de un tiempo adecuado, cuando e l  hoyo está esencialmente lleno, 

las c iza lla s  13 avanzan cortando la  corriente de modo que e l v i ­

drio depositado en e l  hoyo C toma la forma indicada en la f i g .  14 

de los dibujos. La operación se rep ite  entonces colocando otro 

soporte 12A, con un elemento p rin c ipa l M sobre e l mismo, para re ­

c ib ir  la  corriente descendente de v id r io  derretido.

Los puntos de fusión y ablandamiento re la tiv o s  de los e le -
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mentos que constituyen la  pieza elemental t r i fo c a l fundida de 

la  invención no son tan c r ít ic o s  como con las te'cnicas u t i l iz a ­

das hasta ahora. El elemento principal ha de encontrarse in ic ia l­

mente a una temperatura que ev ite  e l  choque térmico. La velocidad 

a la  que e l  v id rio  fluye en e l  hoyo C, y e l  pequeño volumen de v i ­

drio depositado, son ta les que a l ¿rea relativamente grande del 

elemento p rin c ipa l M y e l  soporte 12 disipan a l calor entes de 

que se produzca deformación del hoyo.

Esta so lic itu d  que corresponde a la  presentada en los Esta­

dos Unidos de Amórics e l 7 de Octubre de 1957 bajo e l  num. 688.597 

se acoge a los beneficios de l artícu lo 51 d e l vigente Estatuto so­

bre Propiedad Industria l.

N O T A

Los puntos da invención propia y nueva que 36 presentan pa­

ra que sean ob jeto de asta so lic itu d  de Patente de Invención ax 

España, por VEINTE años, son los sigu ientes:

I a. -  Un mótodo de fabricación  de piezas elementales de 

lentes tr ifo ca le s  por fusión, que tienen una parte principa l dota­

da de un hoyo, una parte intermedia y una parte de lectura, móto­

do que comprende: la formación de una pieza elemental de parta 

principa l que contiene e l hoyo definido por a l menos dos superfi­

cies de radios d iferen tes ; la  colocación de la  parte principa l 

con su hoyo mirando hacia arriba y de modo que pueda moverse trans 

versalmente con respecto a una corriente descendente de v id r io  de­

rre t id o  interrumpiendo la  corriente de v id r io  derretido; la  tras­

lación  da la parte principa l por debajo de la  corriente internxra- 

plda de v id rio  derretido de modo que la  corriente descendente de 

v id r io  derretido incida sobre la  parte principa l junto a un bor­

de, por fuera, del hoyo de dicha parte, haciendo que la  corriente

-  9 -
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a l f lu ir  cruce a l hoyo y sa funda con las superfic ies del mismo, 

llenándolo; la  interrupción de la  corriente de v id r io  una vez 

adecuadamente llen o  e l  hoyo; y la  remoción de l elemento p r in c i­

pal de debajo de la  corriente de v id r io  derretido; constituyendo 

e l v id r io  que llena  dicho hoyo las partes de lectura e intermedia 

de dicha pieza elemental.

22. -  Un mátodo conforme a la  re iv ind icación  1, en e l que 

las superfic ies son es fé ricas .

3e. -  Un mátodo conforme a la  reiv ind icación  1 ó 2, en e l  

que las superficies se cortan entre s í.

4e . -  Un mátodo conforme a cualquiera de las re iv in d icac io ­

nes 1 a 3 , que comprende las fases o etapas de: establecer una 

corriente v e r t ic a l descendente de v id r io  derretido; cortar la  

corriente mediante c iza lla s  o d ispositivos sim ilares; situar e l  

elemento princ ipa l con e l hoyo mirando hacia arriba, e inclinada 

con respecto a la  horizontal debajo de la  corriente cortada, de 

modo que la  corriente incida primero sobre e l  elemento principa l 

por fuera d e l hoyo y junto a l borde del mismo que se ha lla  a l n i­

v e l más a lto ; seguir dejando f lu ir  e l  v id r io  hasta que el volu­

men de v id r io  derretido exceda d e l necesario para llenar e l  hoyo; 

cortar de nuevo la corrien te; y r e t ira r  la  pieza elemental así 

formada.

52.-  Mátodo de fabricación de piezas elementales de len­

tes tr ifo ca le s  por fusión.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, re ­

presentado en los dibujos que se acompañan y con los fin es que se 

han especificado.

Esta Memoria consta de d iez hojas escritas a máquina por 

una sola cara.

Madrid, 1 5 SEP. 135S

P» A. fl
Alberto de ™ J J
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