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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCIORN
en
EsrPAfR A

por VEINTE afios
& nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad norteame-—
ricana, establecida en One Gateway Center, Pittsburgh, Pen-
silvania, Estados Unidos de América, por:
"UN APARATO PARA HACER LENTES EULTIFOéALES".

Este invento se refiere a la fabricacién de lentes mul-
tifocales y, mids particularmente, a un método para hacer la
pieza elemental principal de la lente y unirle por fusidn
el segmento secundario en una sols operacibn.

En la fabricecién usual de piezas elementales de lentes
multifocales, la pleza elementel principal y la del segmento
secundario son preparadas por los fabricantese de vidrio ép-
tico. La pieza elemental principal puede hacerse de crowm
glass o de otro vidrio adecuado gue ha sido muy afinado y que

estd libre de incrustaciones, estrias y otras imperfecciones
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que menoscabarian las cualidades 6pticas de las gafas., El seg-
mento secundario se hace mnflogamente de vidrios may afinados
con un indice de refraccidn mayor que el del crown glasa, tales
como vidrio al bario y flint glass. Los vidrios al bario tienen
un punto de fusibn ligersmente menor gque el del crown glass
mientras que los flint glass tienenun punto de fusidn usual-
mente considerablemente mas bajo. Los vidrios de la pieza ele~
mental principal y del segmento secundario tiene en esencia pre-
feriblemente, los miasmos coeficientes de dilastacidn.

Las piezas elementales principal y de magnesio secundario
se hacen en una gran veriedad de formas y tamafios por los fabri-
cantes de vidrio, Usualmente, estas piezas elementales se reu~
nen en la forma que luego describimos y son entregadas en esta-
do semiterminado por las diversas compefilas que fabrican las
lentes. Algunas compafiias tallan y pulen las lentes de acuerdo
con la receta del oculista o pueden venderlas a los épticos
que tienen su propioc taeller de tallado y pulido. El segmento se
cundario se talia ¥y pule e la forma Qeseada por los fabrican-
tes del producto semiterminado y la cara del segmento que ha de
estar en contacto con la pieza elemental principal se talla y
pule como material para campos focales pequefios, expresados'
usuelmente en dioptrias. Se forma luego en la pieza elemental
principal una depresidn adecuads para recibir el segmento ze-
cundario, este es colocado en la depresibn y todo el conjunto
se calienta para unilr por fusién el vidrio del segmento secundsg
rio al vidrio de la pieza elemental principal. Iuego, el lado
de la lente corre5pondiente al segmento se acgba de tallar y
se pule,

El perimetro del segmento secundario no es sismpre de

forme circuler. Con frecuencia tiene la forma de un semi-circulo,
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un rectdéngulo o modificacilones de los mismos, Las diferentes
formas hacen dificll confisurar depresiones de forma corres—
pondiente pars recibir el segmento en las piezas elementales
principales, Una prictica usual es la de tallar y »ulir una
devresién circular en la nieza elemental principal, lo bastan-
te grende rara recibir el sesmento secunderio y, luego relle—
nar por completo las partes de la depresién que rodean el seg-
mento secundario con segmentos de forms menor es de crown glass,
Luego se funde el conjunto de modo que solamente sea visible
para el ususrio el segmento secundario,

Al disponer los segmentos en la depresién, debe tener-
se mucho cuidado pars mentener la base de la depresidén y la
cara‘da contacto del sesmento secundario libres de pelusas,
polvo, huellas digitales y oﬁfa moteria extrafia. AnAlogamente
debe ejercerse mucho cuidado para evitar la oclusidén de aire
entre la cara del segmento y el fondo de la depresién. General-
mente, la préctica es la de hacer la cara del sesmento en con-
tacto con la depresibn con una forma ligeramente diferente a
la de la derresibn de manera que al crlentar de nuevo el seg-
mento, fluys tomando la curva exncta de la brse de la depresibn
y el aire ocluido mrede esceaprar dvrsnte este recslentamiento
y nueva configuracibén del segmento, Tambiédn se acostumbra a reu-
nir una pieza elementsl principsal y una pieza elemental secun-—
daria con un lado de la secundarie ligeramente elevado gra~
cias a la introduccién de una pemefia cufia de vidrio ¥y calen—
tar el conjunto a una temperaturs a la cual se ablande el seg-
mento secundarilo, sedimente y se una por fusidbn dentro de la
depresién y, al hacerlo asi, expulse el aire de la zona inter—
facial entre los elementos, teniendo asi lugar la fusidn gra-

dualmente desde un lado de la depresién atravesando hasta el

lado opuesto,
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Se han hecho muchas tentativas para reducir el elevado
coste del trabajo arriba deserito realizado por los fabrican-
tes semigeabadores de lentes mnltifoéales pare gafas. Una -
lucién consistiris en vnir por fusién el segmento con el vi-
drio de la plezas elementales principeles mientras se forma la
piezs elemental principsl y en la bibliografias de patentes pueden
encontrerse diversos ejemplos de eparatos y métodos para hacer-
lo. Algunos de ellos incluyen la compresién de la piezas elemen=-
tales a su forma, mientras que otros recurren a la operacidén
de soplado que ya ha guedado antivuada. Bl grado de éxito ob-—
tenido por cualquiera delos métodos patentados resulta evacua—
do simplemente por el hecho de que ninguno de ellos es practico
desde el punto de vista comerciale. Todos ellos exhiben uno o
més de los defectos siguientes cuando se emprende con élloé la
prodﬁceién comercial;

l.- Sucieded o aire ocluido en la zona de contacto de fu-

s8ién entre el segmento y &l pleza elementel principal;

2.~ Desalineacién del segmento; o

3+—~ Fusidén incompleta.

De acuerdo con el presente invento se crea un:-eparato pa-
ra hacer piezas.elementales para lentes multifocales en el cual
la pleza elementel principal se forma y une por fusibn, simul-
téneamente, con un segmento secundario que tiene al menos una
superficie tallsda y pulida y al menos un borde rectificado,
que comprende un molde que tiene una superficile del contorno
generel de la pieza elemental principal, una depresién en di-
cha gbertura de molde que se abre a dicha superficie de molde,
siendo dichs depresidn de forma complementaria a la de dicho
segmento y tenlendo une profundidad que aloje & dicho segmenfo
con los bordes del segmento que definen la aiperficie tallsdae
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¥ pulida sustanclaelmente & los haces con dicha superficie de molé
de, una reserva de vidrio fundido, estando dicho molde opera-
tivamente asociado con dicha reserva y situado de tal modo con
relecién a ella que reciba y ascumule vidrio fundido en rela-
cibén muy adyacente y espaciada con dicha depresibn, y medios ope-
rativamente asociados con dicho molde para comunicar un empuje
lateral a dicho vidrio fundido scumulado en dicho-molde para
distribuir dicho vidrio sobbe dicha superficie de molde y 4i~-
cha superficie del segmento y para wnirse por fusién a dicha
superficie del segmento y a dicho borde.

En 1s préctica usual del invento, se prepara un molde
que tiene una depresién de configuracién complementaris a un
segmento secundario. Un segmento secundario que tiene una su-~
perficie épticamente terminada se precalienta a una temperatura
inferior a su punto de ablandamiento y luego se coloca dentro
de la depresidn con su superficie terminade mirando hacis arri-
ba, y se alimenta vidrio fundido de cslidad éptica para formar
le pieza elemental prinecipal, desde un orificio de descarga de
un horno de vidrio, dentro del molde y sobre la superficie del
molde, de tdl modo que el vidrio fundido no toque el segmento
preformado, pero que tenga una parte de su perimetro nuy cerca
de é1. Una mase fundide de vidrio se deja acumular en el mol-
de y entonces se interrumpe la dl imentacién., Inmediatamente des-
pués, la mesa gcumulada de‘vidrio fundido se empuja lateralmen-
te, de modo que fluya por esncima de la superiicie de molde N4
la superficie terminads del segmento menor ¥y se una por fusidn
al segmento sin que quede ocluido aire en le zona interfacial
0 zZona de fusibén. Luego si es necesario o deseable, la masa
distribuida, mientras se encuentra amm derretida, puede someter-

8e @ una compresién dirigida verticalmente con un miembro de
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ze elemental de lente compuesta.

Los objetos y caracteristicas de este invento seran evi-
dentes por la s=iguiente descripcién y dibujos, en los cuales:

La fige. 1 es un glzado lateral de una forma de aparato
para llevar , la préctica el método de este invento, en el cual
una masa fundide de vidrio se mueve lateralmente sobre un seg-
mento secundario preformado colocado dentro de un molde;

la fige 2 es una vista en planta del gparato de la fig.

la fig. 3 es un élzado frontel Qdel aparato de la fig. 1;

la fig. 4 es una vista en seccidn por la linea 4-4 de la
fige 3;

La fig. 5 es un alzado lateral de otra forma de aparato
para realiger el método de este invento ¥y que ilustra medios
para mover laterslmente y comprimir luego verticalmente el vi-
drio fundido, ilustréndose el miembro macho de moldeo en m
posicidn antes de la rotacién de sit medio de soporte;

la fig. 6 es una vista en seccién del aparato de la fig.

la fig. 7 es una vista en seccidn del aparato de la fig.
5, mostrando el miembro macho de moldeo después de rotacidn
de su medio de soporte.

la fig. 8 es una vista en seccibn del gperato de la
fig, 5, mostrando el miembro mecho de molieo después de la ope~
recién de compresidn vertical; |

la fig. 9 ilusira en seccién un molde que tiene un seg-
mento menor previamente formado y el flujo de vidrio fundido
dentro del molde;

la fige 10 es similar a la fig. 9, e ilustra la mase de
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vidrio fundido acumulado en el molde y un medio por el cual

el vidrio fundido es empujado lateralmente a través del seg-
mento secundario o menor para eviter lg oclusibén de aire en

la zonsa de fusiébn;

La fig., 11 es una vista semejente n la fig, 10 e ilus-
tra la,operacidén vertical de compresidn resdl izada para for-
maciédn ulterior de la pleza de lentes compuesta;

1a fig. 12 es una vista en seccibn de una forme de pile-
zo elemental de lente compuesta, reunida por fusibn; y

1la fie, 13 es una vista en seccidén de otra forme de una
pieza elemental de lente compuesta reunida ror fusiodn.

Con referencia, shors, sl dnjo y, en rarticular, a
las fies, 12 ¥ 13, =e ilustre en ellas diferentes forma de
piezas elementsles de lentes compuestas, identilicada cada
una de ellas en 10, y comprendiendo cada una un sezmento se-
cundario 11, que puede ser de vidrio gl bario o flint glass
y de cualquier forma periférica deseada, con una superficie
épticamente acabada 12 unida por fusién e un elemento prin-
cipal 13 que puede ser de crown glass. Como se ha ilustra-~
do en la fige 13 y en opogicién a la plezas elementales de
lentes compue stas, usuales, de la {i~, 12 ln niera elemen—
tal 10 estd formada con el segmento secunderio unido por
fusidn a su lado cbénecavo. En cualquier forma, el segrmen-—
to secundario puede ser é1 mismo una estructura compuesta
previamente formada sin apertarse por ello del eapiritu del
invento,

Volviendo ahors m las figs, 1 a 4, =e ilustrs en ellas
un molde, identificndo de modo general en 14, ane comprende
un cuerpo demolde o caja 15 y una insercién dé molde 16

alojada en el cuerpo 15. Lo periferis interior del ecuerpo
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15 define la forma periférica de una pileza elemental 10,
nientras que la insercidén 16 estd formada con uns superficie
esférica de moldeo 17 para definir la eurvatura de la pieza
elemental, y como se ha ilustrado, la superficie 17 se cénca-
va, dando como resultado ls pleza elementel de la forma de
la fig. 12,

La insercidn 16 estéd provista de una depresién de forma
adecuade 18, cuya pared o paredes definidoras intersecan la super
flcie 1? para recibir un segmento secundaric 11, La depresidén
es de forma complementaria a la del segmento secuhdario ¥ jua-
tamente un poco mayor que el segmento de contorno, de modo que
se impida el desplazamiento del segmento secundario durante
la operacibén de fusidn y se permita la dilataéién del segmen—
t0 ¥y se impida su agrietamiento o rotura durante la operacibn
de formacién y fusién. El segmento secunderio 1l estd previg-
mente forms don la superficie Spticamente acabada 12 y estéd
dentro de la depresidn 18 de modo que la superficie 12 mire ha-
cie arriba. La depresién 18 debe, con preferenciae, tener pro-
fundided tdL>que el borde o bordes periféricos superiores del
segmento secundario 11 o, en otras palsgbras, aquellos bordes
que definen la superficie 12 estén a los haces o se extiendan
861lo un poco por encima dela superficie 17 cuando el segmento
sacundaric se coloca dentro del molde 14. Esto, como luego ve-—
remos, ayuda a impedir la oclusién de aire en la zona inter-
faclal y el borde entre la superficie 12 y la masa de vidrio
que hg de formar el elemento principal 13,

Lo ogja de molde 15 estd provista de un ala inferior 19
que se extiende haclia fuera que soporits miembros de via para-
lelos de via paralelos y levantados 20, 20, cuyas superficies
superiores 21, 21 formen vias para la gula de ruedas espacia-

deg provistas de pestafia 22, 22, Los miembros de via 20, 20
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estén debidamente espaciados por medio de tirantes 23, 23 como
se ha ilustrado. Un rodillo formadar 24 esté dispuesto, en el
centro entre las ruedas de guis 22, 22 y debe girar en el mis-
mo sentido que las ruedas por medio del Arbol 25, La rotacién
concurrente de lag ruedas y el rodillo puede 1ograrse por di-
ferentes medlos, como serd evidente para los téenicos, por ejem—
plo, enchave$ado el rodillo al Arbol o disponiendo mufiones que
se extienden desde el rodillo. Un par de barras de enganche esg-
paciadas 26, 26 estén dispuestas de modo gque pueden girar monta-
das sobre el &rbol 25 entre el rodillo 24 y las ruedas 22, 22
como se ha llustrado. El par de barras de enganches se mantie-
ne en relacién paralela espaciada por medio de un tirante 27.

Las superficies 21, 21 de los miembros de via 20, 20 tie-
nen una parte arqueada central con una cwrvatura que es esen- »
cialmente la misms que la delsm superficile 17 del molde tomads g0- i

bre un eje central, ilustréndose esto particularmente en la
fig. 4. El rodillo 24 tiene forma de barril, de modo que la
curvatura de su superficie de definicidén es sustancislmente la
misme que la curvatura dela superficie de molde 17 tomada so-
bre un eje central perpendiculer al citado, ilustréndoae esto
perticularmente en la fig. 3.

Una corriente de vidrio fundido procedente de un orificio
de descarge de un horno adecuado de fusién de vidrio (no ilus-
trade en las fige. 1 a 4) puede fluir dentro del molde 14, es-
tando el orificio y el molde situados relgtivamente de modo
que el vidrio fundido fluya dentro del molde y choque contra
la superficie 17 del molde muy junto a, pero en relacidn espa~
clado con, el borde del segmento secun~dario 11, Una cantidad
adecuada de vidrio fundido puede acumularse en el molde y la co-

rriente es cortada por medio de un dispositivo seocionador usual.
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mente de modo progresivo a través de la superficie 17 y a

través de la superficie 12 del segmento secundario 1l por
medio del rodillo formador 24 con una accién de rodamiento

o de balanceo. A causa de la translacién del rodillo 24 y

su rotacidén , la direccidn de las cudes se indica por la fle~
cha, el vidrio fundldo es distribuido sobre tode la super-
ficie del molde. Un método de mover el rodillo 24 es cogilen-
do el tirente 27 y moviéndolo hacila la derechs, mirando en
los dibujos. Por supuesto que pueden disponerse medios me-
cénicos para conseguir esta operacién. El movimiento lateral
debe comunicérsele al vidrio fundido antes de @ e tenga opor-
tunided de enfrigrse indebidsmente y de que con ello posea
una pelicula enfriada. La accibén de rodamiento o de balan-
ceo del vidrio fundido a través del sesgmento secundario des—
cargaréd cualquier aire que haya entre la masa fundida de vi-
drio y el segmento secundario, de modo que no ocurrirs oclu-
sién de amire en la soldadura, Si el segmento secundario se
extiende demasiado por encimas de la superficie 17 del molde
puede quedar ocluldo aire en este punto el cual se dilata,
creando asi un vacio en la pieza elemental., Varios grandes
harfan que la pieza elementel fuera inutilizable, y los peque-
flos vaclos desaparecen ai tallar y pulir la pieza para aca-
barla. Después de la formacidn y enfriar, la pieza elemen-
tal puede sacarse del molde,

Volviendo ahore a les figs. 5 a 8, gse ilustra en ellas
un gparato para preperar plezas elementales de lentes, gue
comprende un molde, identificado en general en 30, que tie-
ne una caja 31 y una insercién 32 alojada en la caja 31, Ané~

logamente a la disposicidn descrita, la periferis interior
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de la caja 31 define la forma periférica de una pleza elemen—
tal 10 mientras que la insercién 32 estd formada con una su-
perficie eaférica de moldeo 33 para definir la curvatura de la
piezas elemental: Aqui tambidn, como s¢ dispone una superfi-
cie ebdncava de moldeo se producird una pleza elementel de la
forma de la figura 12.

ILe insercién 32 tiene una depresién de configuracibn ade-
cuade 34 cuye pered o paredes definidoras intersecan la superfi-
cie 33, para recibir un segmento secundario 1l. La depresidn
es de forma complementerie a la del segmento secundario y Jjug-
tamente vn poguifio mayor que el segmento en contormo, de maners
que ée impida el desplazamiento del segmento durante 1la opera-
cién de fusidn y se permita la expansién del segmento evitan-

do que se agriete o se rompa durante la operacién de fusidn

"y formacién. E1l molde 30 esta.soportado sobre un drgano ade-

cuado 35, tal como la mesa de una mdquina revélver que tiene

diversas estaciones a las cuales puede moverse la mesa, tales
como egtaciones de precalentamiento, llenado, formecibn y en-
friamiento.

Asociado con el molde 30 hay un macho 36 para cumplir
la doble funcién de mover lateralmente el vidrio fundido so-
bre el segmento secundario 11 y la superficie de molde 33 ¥y
ctmprimir verticelmente el vidrio fundido en el molde 30, E1
macho 36 tiene una forms periférica sustancialmente comple-
menterie a la de la periferia interior de la caja 31 y una
superficie céncava esPérica de moldeo 3% de la forma deseada
de un ladc de la pieza elemental 10. El macho 36 esté montado
pare girer en torno de un eje 38 verticalmente espaciado de
la superficie 33 y muy préximo al borde periférico interior

de la caja de molde 31, y también estd montado para movimiento

- 11 -
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vertical, como describiremos shora.

Una varilla 39 estd roscads en el macho 36 de manera
que sea normal a él, estando ls varille 39 provista de una
sbertura 40 en su extremidad elejada del macho 36, Un miem—
bro cilindrico con pestafia 41 rodea la varilla 39, estando
la pestaiia 42 del miembro 41 conectada en cualquier forma
usugl a una placa 43 provista de aberturas., Un par de miem—
bros de empaquetadura eléstica, cilindricos y espaciados
44, 44, cuya funcidén se describiré luego, estéan retenidos
dentro del miembro 41 y rodean y cogen la varilla 39, ILa
place ebierta 43 es la parte de alms de una ménsule identi-
ficads en general en 45, montada a pivotamiento por medio
de un pivote adecuado, de modo que gire sobre el eje 38. La
ménsula 45, ademas de la parte de dlma 43, tlene un par de
miembros colgantes espaciados 46, 46 en forma de L montados
sobre pivotes adecuados 46a para (ue todo el conjunto oscile
gparténdose de la mesa giratoria para permitir holgura para
el molde durante el movimiento de la parte superior de la
mesa. Bl movimiento de las ménsulas 45 estéd limitado por
topes ajustables adecuados 46b, como se ilustra. Asi, la mén-
sula 45 esté convenientemente montada para soportar el macho
de moldeo, etc,, permitiendo no obstante, el movimiento en
ung forma que describiremos shora.

Una empufiadura 47, estd unida a la placa 43, de modo
que proporcione medios por los cuales la ménsule y el miem-
bro cilindrico 41, y con ello el mecho 36, puedan girar en
torno del eje. Desde luego, ha de entenderse que pueden dis-
ponerse otros medios,vtales como mediqs mecéanicos, para‘ha—
cer girar le ménsula en torno de su pivote, sin apartarse

por ello del espiritu del invento,

- 12 -
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Un soporte levantado 48 estéd ooﬁéc€§h5éeﬁge% éé%rémo
a la placa 43 y estd bifurcado en su otro extremo, estando
provista la parte bifurceda de aberturas slineadas 49 que la
atraviesan., Una empaﬁaduré 50, que tiene un par de aberturas
espaciadas 51 y 52, estd alojade en la parte bifurcada del
soporte 48 y un pivote 53 straviesa las aberturas 49 y 51,
La otra aberfura 52 de la empeafiadura 50 estd dispuesté en uno
de sus extremos terminsles, estando este extremo terminal
slojado en una parte bifurceds de la barra 54, estando pro-
vista esta de asberturas 55 y 56 en sus extremos opuestos,
Una espiga 57, que atraviesa las sberturas 52 ¥y 55, conecta
la empefiadura 50 con un extremo de la barra 54, y una espigs
58 que atraviesa las aberturas 40 y 56, conecta el otro ex-
tremo de la barra 54 con la varilla 39.

Del mismo modo que se ha descrito con referencis a
las figs. 1 a 4, una corriente de vidrio fundido proceden~-
te de un orificio de descarga de un horno adecuado para fun-
dir vidrio (no mostrado en las figs. 5 a 8), puede entpar
en el molde 30, estando el orificlo y el molde situmsdos re-~
lativamente de manera que el vidrio fundido entre en el mol-
de e inclda sobre la superficie 33 muy junto al borde del f
segmento secundario 1l pero en ralacidn espaciada con é1.
Se deja que se scumule una cantidad conveniente de vidrio
fundido en el molde y la corriente se interrumpe por medio
de un dispositivo de corte ususgl, Inmediastamente después, la
empafiadura 47 es agarrada y movida hacia erriba en arto, ha-
ciendo que la ménsula 45 pivote en torno de la espiga 46a ¥
que todo el conjunto se mueva a la posicidén correcta para

realizar el proceso que vamos a describir. El tope 46b de la
izquierda limita el desplazamiento de los miembros 46, 46

- 13 -



10

15

20

25

0

de mamera que el punto de pivotamiento y dbella Exdact
situado para que el miembro de moldeo 36 haga contacto final

de adaptacién con el interior de la caja de molde.3l, Una trac—
cién continusda hacla arriba sobre la empufiadurs 47 hace que

el miembro cilindrico conectado. 4l y el miembro macho 36 gi-
ren en torno del eje 38, El macho 36 toca el vidrio fundido
queAésté en el molde y distribuye laterlamente el vidrio fun- -

dido sobre la superficie 33 y la superficie pulida 12 de 1la

insercién 11, estando el vidrio confinado ‘nicamente por la

céja’de molde. La rotacién en 1a forma citade se interrumpe
cuando el macho estd en su posicion horizontal, como se.ilus-
tra en la ficura 7., Pueden dlgsponerse topes sdecuados para
impedir la rotaciédn unlterior de 1aienpuﬁmdnra v de los drga-
nos a ella unides, si fuera necessrioc o deseable, Inmediata-
mente después, la empuiindura 50 es acarrada y movida hacia
arriba haciéndola pivotar en torno de la espige 53. El pivo-
tamiento de la empufladure 50 aplica una fuersza dirigidé ha~
cia abajo por medio de la barra 54 & lg varilla 39 conectada
al macho 36, Por tanto, el maecho 36 aplica una fuerza diri-
gida hacis abajo sobre el vidrio fundido que esté en el mol-
de 30 paré comprimir todavia la pieza elemental a su forma
final. Las operaciones citades son luero invertidas, de ma-
nera que se haga que el macho se desaplique del vidrio fun-
dido y se eparte de la nesa giratoris. ILuego se deja enfriar
le pieza elemental de manera que pueda sacarse del molde.
Los miembros de empaquetadura 44 impiden cue la varilla

39 se mueva con relacidn sl cilindro 41 cuando el amcho 36

. gira en torno del pivote 38 y toca el vidrio fundido, pero

vpermiten el movimiento verticel de la wvarille 39 cuando la

empuiiadura 50 eg mowlda hacis srriba,
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Volviendo shora a las figuras 9 a 11, se ilustra. en
ella un molde indicado en general en 65 'que comprende un cuer—
Po o0 caja 66 y una insercidn 67 alojada en el cuerpo 66, Co-
mo en el caso delas otras redlizaciones, la periferia interior
de la caja 66 défine la forma periférica de una pieza elementsl
10, mientras que la insercién 67 estd formada con una super-—
ficie 68 para definir le curvatura de la pleza elemsnfal. En
esta realizacibn, como se ilustra, la superficie 68; es con-
vexa, de menera que la pleza elemental tendrd une forme como
la ilustrada en'la fig. 13.

Le insercién 67 estd provista de una depresién de for-
ma, adeéuada 69, cuya pared o paredes definidoras intersecan la
-superficievﬁa para recibir un segmento secundario 11. La de-
presidn aa»dé forma complementarie a la del segmento sécunda-
rio y justamente un poquito mayor que el segmento, de manera
que se impida el desplazamiento del segmento secundasrio duran-—
te la operacién de fusién, permitiendo la expansidn del seg-
mento y evitando que se agriete o rompa durante las dperacio-
nes de formacién. Un segmento secundario 11 se forma previamen=-
te con la superficie 12 6pticamente terminada y esté dispuesto
dentro de la cavidad 69 de modo que la superficile 12 mira
hacia arriba. Con preferencia, la depresién 69 debe ser de
tal profundided que el bérde periférico superior, o los bor-
des, de un segmento secundario 1l o, en otras palebras, aque-
llos bordes que definen la superficie 12, quedan a 16s haces
con 0 sge extienden solo muy poquito por encima de le superfl-
cle 68 cuando un segmento secundartio se coloca dentro del mol—
de 65. Como antes se ha dicho, estoc ayuda a impedir la oeclu-
gibén de aire en la zona interfacial entre la superficie 12

¥ la masa de vidrio que ha de formar el elemento principal 13,

- 15 -



10

15

20

25

30

Se deja que una corriente de vidrio fundido procedente
de un orificio de descarga 70 de un horno adecuado de fusidén
de vidrio entre en el molde 65. Como se ha ilustrado, el ori-
ficio 70 y el molde 6% estdn situados relativamente de maners
que el vidrio fundido entre en el molde e incida sobre la su-
perficie 68 muy junto al borde del segmento secundario 11 pero
en relacidén espaciado con él. Se deja que se gcumule uns cantli-
dad adecuada de vidrio fundido en el molde y la corriente 8e
interrumpe por medio de un dispositivo cortador tal como 71,
Ia masa de vidrio fundido acumulada es movids progresivamenfé
en sentido lateral a través de la gpperficie 68 y a través de
le superficie 12 del segmento secundario 1l por medio dé un
bérgano empujédor 72 con accibén de rodamiento o de balenceo,
comunicéndose el movimiento lateral al vidrio fundido antes
de que heya tenldo oportunidad de enfriarse indebidemente y
poses por ello una peliculs enfriada. La accidén de rodamiento
o de balenceo del vidrio fundido a travds del segmento secun-
dario expulserd el aire que hay entre el vidrio fundido y el
segmento secundario de modo que no oeurrird oclusidén de aire
en la soldadura. En la redl izacidén del molde ilustPada en las
figs. 9 a 11, la superficie convexa 68 permite que el vidrio
fundido fluya mucho més réplda y féacilmente a los extremos ex—
teriores y a través del segmento secundario reduciendo asf
la posibilided de que el vidrio se enfrie ré&pidamente antes
de que se termine la operacién de formacibn y fusidn.

Inmediatamente después de que el vidrio fundido he sido
distribuido a través de la superficie 68 y a través de la su-
perficie 12 del segmento secundario 1l por el empuje lateral
que acabmos de desoribir, recihe un empuje dirigido en sentido

verticael hacia abajo por medio de un miembro de presién 73 que

- 1l6 -
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tiene une superficie 74 sustancislmente complementaria a la
forma de la superficie 68. En le préctica real, el miembro
de balanceo 72 y el miembro de presidn 73 pueden ser el mis-
mo miembro asociado con medios adecuamdos para proporcionar
el movimiento requerido, -

Pare impedir que el vidrio fundido se enfrie indebide~
mente antes de que fluys dentroc del molde, de modo que ten-
dria una pelicula muy enfriada, los moldes se calientan pre—
viamente, de preferencia, antes de depositar el vidrio fundi-
do en ellos, También, el rodillo 24, el macho 36, el miembro
de empuje 72 y el miembro de presién 73, deben precalentarsé
para evitar enfriamiento indebido del vidrio, que impedirias
su distribucidén como se ha descrito. Cualquier fuente ade-
cuada de cd or, tal como una llama de gas limpia o una resis-
tencia eléctrica en forma de hélices de caldeo, puede usarse
para precelsntar el molde y los miembros formadores. También
no debe existir une diferencia demasiado grande entre la tem—
peratura de un moldeo y la de un sermento secundario, que pue-
de causar fractura del segcmento. Un segmento secundario pue-
de precalentarse antes de su colocacién en la depresidén del mol-
de o despuds de la misma, y puede precalentarse por medio de
hélices de camldeo de resistencim eléctrica. Este precalenta-—
miento de un segmento secundaric, hecho con preferencia Jjus—
tamente antes de mu unibdn por fusidén con el vidrio fundido,
impide que el vidrio fundido egriete al segmento secundario
por expensién ripida del vidrio del segmento durante el proce-
so de fusibén. Como la suciedad o lamateria extrafia en la zo-
na de fusidbn impidep la utilided de la estructura compues-
ta resultante, el precalentamiento del segmento secundario

¥ el proceso de formacidén y fusidn deben realizarse en atmba—
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fera limpia, tal como la existente en un recinto exentd de
polvo.

Cualesquiera marcas de corte o huellas de un dispositi-
vo cortador estarén situades sobre le superficie de la masa
de vidrio fundido en contacto con la superficie inferior de un
molde en su punto de contacto iniciml con 81 y sobre la sper-
ficie del vidrio fundido verticalmente opuesto a é1. El empuje
lateral comunicado a la masa de vidrio resultante en el roda-
miento o balanceo de la misme & través de una superficile de
molde y superficie de segmento pusde desplazar la posicién
de dichas marcas o huellas, pero no las distribuirdn de modo
que queden en contacto con la miperficie terminads del segmen-
to menor, o en otras plebras, tales marcas no quedsrén final-
mente situadas dentro de la zona de fusién con la superficie
bptica del segmento secundario, Cualesquiera marcas o huellas
estarén en la zona del tellado final o pulimento de la pileza
elementel y, con ello, seran eliminadas cuando la pieza elemen-
tal compﬁesta sea tallade y pulida a su forma definitiva, de‘
modo que no perjudicarén la calidad éptica de la lente acaba-
da de tellar y de pulir,

Se observard que en la préictica de este invento, se ha
hecho referencis al choque de una corriente de vidrio fundido
gobre la superficie del molde. Se ha encontredo que piezas ele-
mentales que exhiban elgunos o todos los defectos antes emen-—
cionados se formarén sl la alimentacién del vidrio desde un
recipiente' sustituye a la alimentacién desde un orificio. Los
defectos que resultan en plezas elementales defectuosas cuan-
do se usa la alimentacién desde un reciptente pueden etribuir-
se al parecer a la pelicula muy enfriada que hay en el reci-
piente cuendo se alimenta al molde y a le superficie del moldeo;i



10

16

20

25

impidiendo con ello su distribucibn completa y permitiendo
le oclusién de aire eh la zona de fusidn con el segmento se-
cundario, y también a que la falta de control del movimiento
del recipiente da como resultado marcas de corte o huellas
que quedan aitusdas de modo que estén dispuestas en la zona
de fusidn con el segmento secundario, de la cual no pueden
eliminarse al tallar y pulir ls pleza elemental.

Esta solicitud queforresponde a la presentad en Esta-
dos Unidos de Américe, el 7 de Octubre de 1.957, bajo el
NGm, 688.560, se acoge & los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propleded Industrlal,

-NOTA -~

Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de estam Patente de Invencién en Espafia,
por VEINTE afios, son los sigulentes:

1.~ Un sparato para hacer plezas elementdl es para lentes
multifocales, en que la pieza elemental principal se forma y
une por fusién simulténeamente & un segmento secundario que
tiene al menos una superficie tallada y pulide y gl menos un
borde rectificado, que comprende un molde que tiene una super—
flcie del contornc genersl de la pieza elementel principal,
una depresién en dicho molde que se abre a dicha superficie
de molde, siendo dicha depresidén de forms complementarias a
dicho segmento y teniendo una profundided que recibe a dicho
segmento, con los bordes del segmento que definen la super-

ficie tallada y pulida sustancialmente a los haces con dicha

superficie de molde, uns reserva de vidrio fundido, estando

= 19 o
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dicho molde operativamente msociado con dicha reserva y es—
tando &l tuado con relacidn a ella que reciba y acumule vidrio
fundido en relecién muy junta pero espaciada con dicha depre-—
8ibén, y medios operativamente asociados con dicho molde para
comunicar un empuje lateral a dicho vidrio acumulado en dicho
molde para dilstribuir dicho vidrio sobre diche superficile de
molde y dicha superficie de segmento y unirlo por fusidn a
dicha superficid de segmento y a dicho bordse.

2,~ Un aparato segin se reivindica en el punto 1, que
comprende medios operativamente asociados con el molde, para
después, comprimir dicho vidrio fundido distribuido en dicho.
molde para completar la formacifén de diche pileza elemental,

3;-Uh aparato segin ée reivindiea en los puntos 1 § 2,
en el cual los medios operativamente asociados consisten en
un miembro de rodillo montado para movimiento de rodamiento en
relacidén espaciada con dicho molde,

4.~ Un gparato segin se reivindica en 1os puntos 1 6 2,
en el cual los medios operativamente asociados consisten en
un miembro macho que tiene una superficie de moldeo sustsncial-
mente complementaria a dicha superficle de molde, '

5.- Un aparato segin se reivindica en el punto 2, en
el cusl los medio operativamente msoclados consisten en un
mlembro macho destinado a poder girar en torno de un eje de mo-
do que comunique dicho empuje Lateral y pera ser movible ver-
ticalmente de modo que comprime dicho vidrio,.

6.~ Un sparato segin se reivindice en cuslquiera de los
puntos anteriores 1 a& 5, en el cusl la depresién es sustancisle-
mente del miemo tamafio y forma que dicho segmento para impedir
el desplazamiento de dicho segmento durante la formacién de dichak

rieza elemental.

= 20 o
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7.~ Un aparato segin se reivindlca en cualquiera de los
puntos 1 a 6, en el cual la saperficig de molde es convexa
para permitir de este modo un flujo de dicho vidrio acumulado

sobre ella y ayudar a la distridbucién del mismo,

8o~ Uhvaparato gegin se reivindica en cuglquiera de los
punto 1 a 7, en el cugl la reserva de vidrio fundido incluye
un dispositivo de dl imentacién con medios de corte operativa-
mente asociados con dicho dispositivo elimentaedor para cortar
dicho vidrio acumulado separféndolo de dicha reserva.

9,~ Un gparato pare hacer lentes multifocales,

T4l y como se ha descerito en la Memoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompafisn y para los fines que
se han especificado.

La presente Memoria consta de veintiﬁna hojas escritas a

méquina por una sola cara.

Madrdd, 7 U StP 1859

MCR//. - 21 -
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