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PATENTE DE INTRODUCCION

por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita para Espafia, sus
territorios y plazas de soberanla, a favor

de:
LENTE®SB, BS.A.

entidad de nacionalidad espafiola, domiciliada
en ¢/Independencia s/n, HOSPITALET DE LLOBRE-
GAT (Barcelona),

relativa a:

WPROGEDIMIENTO PARA FABRICAR PRODUCTOS POLIME
RIZADOS, OPTICAMENTE UNIFORMES, Y ARTICULOS CUR
VOS TALES COMO LENTES".
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere a la produccidn de lentes
de un mondmero de resina reticulable que es polimerizado y so-
lidificado por un termocurado mientras estd en su molde. Una
forma de dichas lentes es Util en gafas del tipo oftdlmico, cu-
yas lentes pueden ser de forma curva o redonda. Mds particular-
mente, la invencidn se refiere a la produccidén de tales lentes
sin el uso de presidn o moldeo a presidn y sin embargo produce
lentes de una transparencia cristélina exentas de los inconve-
nientes de perturbar o distorsionar la visidn. Ia invencidn se
refiere al uso de un mondmero del tipo y de las caracteristicas
generales de un alllcarbonato de diglicol o sea, el bms(alllcar
bonato) de dietilenglicol que, al curarse, forma un polimero
reticulado. Tales caracteristicas incluyen, de modo importante,
el que el polimero sea insoluble en su mondmero; que la tensidn
del vapor del mondmero por debajo de su punto de ebullicidn sea
relativamente baja; que durante el curado el mondmero se haga
cada vez mis viscoso y luego se gelifique en condiciones en las
cuales la gelificacidén tenga lugar de modo uniforme a través de
la masa resinosa, seguida de un endurecimiento progresivo; y
que el polimero curado tenga una elevada resistencii a2l descolo-~

ramiento, al alabeo o distorsidn, al impacto y a la abrasidn.- -

Una caracteristica de la invencidn es afladir al mond-
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mero algin agente o reactivo lubricante que mientras no afecta
la uniformidad del indice de refraceidn u otras cualidédes Spti-
camente deseables o el aspecto del pldstico, si minimiza cuendo
no evita totalmente el que el pldstico se pegue a su molde du-
rante la fase del curado de modo que el pldstico polimerizado y

curado se retira de su molde, de una manera fdcil y limpia.~ - -

Este tipo de mondmero da un polimero reticulado y se
encoge de manera importante cuando pass por la fase del curado
hasta un polimero solidificado, de modo que es otro objeto de
esta invencidn disefiar un material de junta para colocar alre—
dedor de los bordes de los elementos del molde y entre las su-
perficies internas del mismo que, a la vez que impida Que el
mondmero salga del molde mientras estd en su estado liquido, se
deforme eldsticamente en grado suficiente y se comprima para
permitir que los lados del molde sean atraidos o aspirados el
uno hacia el otro en una magnitud igual al grado de contraccidn
o encogimiento del mondmero cuando pasa a su estado de polimero
solidificado. Otro objeto es diseflar o escoger un material de
junta de tal naturaleza que después de usarse una vez, pueda re-—

cuperarse, tratarse nuevamente o reformarse y usarse otra vez.-

Otros objetos y caracteristicas ventajosas se dardn
a conocer a medida que se desarrolle la memoria. La mejor reali-
zacidn que hasta ahora se conoce ha sido escogida, pero debe
comprenderse que se da sélo a titulo ilustrativo y no a titulo
limitativo ya que, evidentemente, la invemcidn es susceptible

de modificaciones de las etapas, disposicién y detalles de cons-—
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truccidn sin separarse del dmbito de la reivindicacidén anexa,
si bien debe sefialarse que, sl interpretar la reivindicacidn,

debe tenerse en cuenta el principio de inversidn de las pie-

En los planos anexos, la figura 1 es un esquems del
proceso ilustrando el aparato de manera simbdlica, ilustrando
las etapas y puestas de ménipulaoién utilizados en la realiza-
cidn de la inveneidn. la figura 2 ilustra en detalle cdémo se
inserta el mondmero en el molde. Ia figura 3 ilustra la fabri-
cacidn de la junba asi como la fabricacidn del compuesto del
cual se forma. la figura 4 es una vista, con partes recortadas,
a través del molde y su polimero colado. La figura 5 ilustra
una vista en seccidn vertical de los elementos de cfigtal de
moldeo y el polimero entre los mismos, habiéndose sacado la jun-
ta. Ia figura 6 ilustra el molde con el elemento de superficie
céneava separado, a la vez que la figura 7 ilustra la lente

separada de ambos elementos del molde, = = =« = = = = = = - — - =

En los dibujos, 11l indica un recipiente que  contiene
un agitador o mezclador 12, El recipiente o mezcladora tiene
paredes dobles para préporcionar un espacio 13 entre las miémas
al cual se puede suministrar algin medio de calentamiento D para
calentar los matefiales que se mezclan en la'mezcladora.'A esta
mezcladora se suministra el mondmero del tipo de alilcarbonato
de diglicol A; un catalizador para el mismo ¢ tal como el perd-
xido de benzoilo, perdxido de acetilo, o el carbonato de isopro-

pilo; y el lubricante B, tal como Ortholeum 162 que es, gquimica-
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mente, una mezcla de fosfato monoalquilicos y dialquflicos. Se

utiliza en aceites industriales y lubricantes de engranajes pa-
ra reducir el desgaste e impartir propiedades anticorrosivas.

Un calor excesivo provocard una lenta descomposicién y su-uss se
limits a aplicaciones en las cuales no se encuentran tempefatu—
ras elevadas. Después de un mezclado adecuado la mezcla es fil-
trada con un filtro 4, y a continuacién se hace pasar a un depd
gito 15 que estd dotado @e un accesorio 16 de aire a pfesién pa-
ra forzar la mezcla del deszito a través del tubo o manguera 17
flexible que termina en una bogquilla preferentemente aplanada 18.
Durante el mezclado, se utiliza el calor, en el caso del perdxi-
do de benzcilo, ya que acelere la disolucién. Si se utilizan el
carbonato de isopropilo o el perbxido de acetilo no es necesa=

£i0 caleNtar. == = = = = = . - .- - . o .- - —-- - -

El molde designado con 20 y comprende dos discos de
cristal 21 y 22 que tienen superficies adyacentes cuidadosamen-
te conformadas, rectificadas y pulid;s (que deben estar escru~-
pulosamente limpias de polvo y borras) con los cuales entra en
contacto el monémero de modo que se puede decir que es suminis-
trado el mondmero a una cavidad de moldeo con paredes de crig-
tal. Estos discos de cristal estén espaciados totalmente alre-
dedor de sus periferias por uns junta anular flexible 23 y los
discos estédn sujetos el uno al otro fuertemente por una abraza-
dera 24 de resorte. Se bombea con aire el mondmero del depdsito
16 a través de la manguera 17 y boquilla 18 por una abertura

hecha al levanter une parte de la junta, separdndolo de uno de
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los discos para llenar el espacio o cavidad.de moldeo entre los.
discos 21 y 22 de cristal, mientras se deja que el aire se es-
cape de entre los discos de cristal a través del espacio alre~
dedor de la boquilla 13 hasta que se ha llenado totalmente la
cavidad de moldeo con el mondmero, con lo que se cierra ripi-
damente la abertura dejando que la junta eldstica adopte nueva-
mente su posicidn de contacto con el disco y de cierre. EL mol-
de 20 estd entonces ya listo para su insercidn en el horno 25

de curado. Se ilustra en la figura 2 la insercidn de la boqui~

Se efectiia el curado y polimerizacidn adecuados del
mondmero para formar el producto de polimero reticulado deseado
dentro del molde de cristal 20 mientras estd situado y mantenido
dentro del horno 25. Terminada esta operacidn de cufado en el
horno, se saca el molde; se quita la abrazadera eldstica 24; se
separa la junta 23 de los discos tal como se ilustra en la figu-
ra 4; se separs un disco 22 de cristal de la lente 26 de plésti~
co; luego ée separa la lente de plédstico 26 del otro disco 21 de
cristal lo cual puede hacerse fdcilmente porque los discos de
oristal son de mayor didmetro que la lente. Después de una lim-

pieza, la lente 26 estd lista para su comercializacidn, = = - -

En cuanto al material de la junta, se hace tal como
se indica en la figura 3. Se ponen en uné mezcladora o molino
30 para caucho polietileno X, un plastificante M tal como un
poliisobutileno de peso molecular de 100.000 y un lubricante L
tal como un estearato de plomo, el cual molino se calienta ade~

cuzdamente de modo que estos ingredientes queden bien fusionados
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& bien mezclados, con lo que se hhge pasar la mezcla de pldstico
a una granuladora 3i.y.luego a travésrde-un molde 32 de inyec~
cidn, del cual salen los anillos 23 de junta que se utilizan pa-
ra proporcionasr una junta marginal pars definir la parte de bor-
de del producto final curado y polimerizado. Despuds de usarse
une vez, se puede triturar y tratar la junta en una mezcladora
Banbury 30 con su posterior reformacién en une nueva junta uti-
1izable, porque es termopldstica y no termofijable. No obstante,
a causa de la descomposicidén y contaminscidén no es posible re-

cuperar las juntas mds de dos 0 treS VeceS, = = = m = = = = ~ -

El material o compuesto escogido para las juntas es
muy importante y debe correlacionarse con ciertas caracteristi-
cas del mondmero propuesto en la presente para su uso en la fa~
bricacidn de las 1dminas de pldstico. Cuando el mondmero propues-
to es polimerizado, se contrae en aproximadamente un 14% de su
volumen, de modo que para asegurar que la lente de pldstico mol~-
deada tengs caras o superficies lisas, lés superficies del molde
(discos de cristal 21 y 22) deben atraerse o aspirarse el uno
hacia el diro en una magnitud correspondiente y con el mismo régi
men con que tiene lugar la conﬁracoign del mondmero al pasar a
la fase polimerizada. Esta aspiracién 0 atraccidn de los discos
de cristal provocada por la contraceidn del mondmero en su cura-
do debe estar permitida por el cardcter del material de la junta.
0-sea gue la junta debe ser deformable pero al mismo tiempo su~
ficientemente eldstica para sellar herméticamente el espacio en-
tre los discos de cristal durante la ligera expansién iniecial

del moﬁémerd seguida de la posterior contraccidén del mismo. EL
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material de la junta tambidn debe ser inerte y no contaminador
para el monémero, de modo que los bordes del mondmero o produc-
to resultante del mismo no gueden estropeados o degradados. A
tal fin, se propone formar la junta con una mezcla de polieti~
leno y un plastificante, por ejemplo, el poliisobutileno que es
nds blando que el polietileno y, wn lubrificante, por ejemplo,
wn. estearato de plomo. El polietilenc y el poliisobutileno se
utilizan satisfactoriamente en partes iguales y el estearato

de plomo o lubrificante se utiliza en wna cantidad de aproxi-
madamente el medio por ciento de le mezcla total. Se mezcla la
mezcla en una mezcladora Banbury o molino 30 para caucho a la
vez que se calienta para hacerse. susceptible de amasamiento y
hasta alcenzar la consistencia sustancialmente de un chicld
masticado. A continuacidn, cuando se ha logrado el ablandamien-
to requerido y la mezcla coﬁpleta o intima de los ingredientes,
se hace pasar la mezcla a la granuladora 31 donde es granulada,
despuds de lo cual el material granulado se hace pasar a un
aparato de moXdeo 32 donde se impulse el material calentado en
un molde de la formg deseada en el cual forman las juntas, Es-
tos anillos son formados a troguel para proporcionar superficies
de forma especial que faciliten y permitan su deformdeidn nece-

saria a medida que procede el proceso de moldeo de la lente,- -~

Para evitar fugas del molde, los bordes o periferias
del disco de cristal entre los cuales se moldea el mondmero
deben ajustarse en caras o ranuras complementarias, exactamen-
te conformadas, de las paredes interiores de la junta 23, tal

como se ilustra en 1as'figuras 3y 4. Por ejemplo, la ranura 27
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estd conformada para ser complementaria del borde periférico del
disco 21 cuya cara convexa se ubiliza para moldear el mondmero,
a la vez que la ranufa 28 es complementaria del borde perifédri-
co del disco 22 cuya cara céncava se usa para moldear el monéme-
ro. La referencia 29 represents un borde o pestafia en la perife-
ria inferior de la junta anular 23 que separa los discos 21 y

22 en una distancia que regula el espesor de la lente moldeada.
Una caracteristica determinada de estas juntas es el borde in-
terior que estd moldeado con un 4ngulo tal para que quede plano
sobre ambos discos de cristal. Véanse las secciones recortadas
de la figura 4 con que estdn conformadas para ser complementa-

rias a los bordes de las partes 21, 22 y 26 de la figura 5.~ ~ ~

En cuanto & la mezcla del mqnémero, es de desear (pe~
ro no esencial) que la mezcla esté dotada de un lubricante para
permifir la separacidn fdcil de la lente polimerizads de los la-
dos de cristal del molde sin romper el polimero o sufrir que se
pegue al cristal en alguna parte y asi sea arrancado de la len-
te polimerizada. Este lubricante no debe causar la separacidn
de los componentes del mondmero o del polimero y no debe afectar
las cualidades dpticas del polimero. ELl lubricente se utiliza
para permitir la separacidn del polimero al aplicar un grado
predeterminado de esfuerzo entre el polimero y el cristal el
cual esfuerzo es mayor que ;1 poder del mongmero ﬁara atraer o
aspirar los platos 21 y 22 de cristal el uno hacia el otro du~
rante la contraccidén del mondmero en la operaciéﬂ del curado,

Se ha encontrado que se consiguen resultados altamente satisfac-

torios con el uso de Ortholeum 162, pero la cantidad utilizada
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es muy importante. Debe usarse en la cantidad que se encuentra
en una gama que va desde sustancialmente un 25/10.000 a substan-
cialmente 50/10.000 del 1% en peso de la mezcla del mondmero.
Cantidades inferiores no lubrican adecuadamente mientras que
cantidades mayores pueden .-causar separacién durante ei ciclo

de curado. La proporcidn exacta dentro de los 1limites dados se
encuentra mejor mediante tanteos. Un tal lubricante es un 1i-
quido oleoso -y tiene las propiedades de penetrar de manera homo-
génea en toda la mezcla. Otro ingrediente de la mezcla del mo-

némero es un datalizador tal como el perdéxido de benzoilo o car-

* bonato de isopropilo en una cantidad de aproximadamente el 3%

en peso de la mezcla del mondmero. Si se utiliza el perdxido de
benzoilo se calienta la mezcla liquida a aproximadamente 55°C
Y se agita para conseguir una buena mezcla. Entonces es filtra-
da, preferentemente dos veces, para asegurar su exencidn de sé-
lidos contaminadores y particularmente de borras, con lo cual
estd lista para ser introducide bajo presidn en el molde tal
como se ilustra en la figura 1. Un tensiocactivo, tal como Aero-
sol y similares, puede utilizarse también como lubricante siem~
Pre que provoque une wvariacidn de la tensidn interfacial resul-
tante en una disminucién de la adhesién limftrofe entre los ma-
teriales disimilares, o sea, el cristal y la resina. E1 lubri-
cante se aflade prefereﬁtemente despuds de filtrado el mondmero,
ya que al contrario, tiende a adheririe a los lechos del filtro
y eliminarse en el filtraje. EL material de junta asi propuesto
es flexible, moldeable e inerte frente al mondmero de resina

mientras que este Wltimo se encuentra en la fase de curado y



10,

15.

20.

-11 -

moldeado,

Se coloca el molde con su contenido en mondmero en
el horno 25 de curado donde tiene lugar el curado y la polime~
rizacidn (o solidificacidn) resulfante. El horno debe calentar-
Se ée modo uniforme y homogéneo ya que unos cuantos grados de
diferencia localizada de temperabura es perjudicial para el
producto final. Por lo tanto, se proporeciona para el horno un
medio calefactor y un ventilador o ventiladores para asegurar
una. temperatura uniforme en el mismo asi como para extraer el
calor generado exotérmicamente resultante de la reaccidn de
polimerizacidn. El curado debe iniciarse & una temperatura de
por ejemplo entre 502C y 702C pero no substancialmente por en-
cima de 802C, y entonces elevarse lentamente a substancialmente
1152C. Si el molde se mantiene a una temperatura constante, se
produce una gelacidn uniforme a través del mondmero. Se produ-
ce el gel en aproximadamente dos horas a T02C con un 3% de
perdxido de benzoilo como catalizador en el alilcarbonato de
diglicol. La temperatura utilizada determina la duracidn del
tratamiento de curado. Si no se supera de maners importante
los 802C, el curado puede terminarse en, por ejemplo, doce ho-
ras, Una mayor variacidn de las temperaturas de curado es per-
misible a medida que el curado Se acerca a su limite. Un curado

excesivo produce un polimero que es quebradizo y amarillo,— =

Unse. vez curada, la lente de pléstico en fase sélida
es sacada del molde, tal como se ilustra en las figuras 6 y 7,

primero palanqueando el plato 22 de superficie céncava de mol~
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deo de cristal, dejando la lente de polimero todavia adherida

al molde 21 de cristal de superficie convexa y a continuacién

_se separa fécilmente la lente de este Wltimo. ILa lente estd lim-

pia cuando sale del MOlAG, = = = = = = = = = = - —-- - - -~

El mondmero de resina propuesto y de uso preferido en
este proceso es un liguido orgdnico, insoluble en agua, incoloro
y de transparencia cristalina, de bajé viscosidad que contiene
sélo carbono, hidrdgeno y oxigeno. Durante el curado (con sus
aditivos) pesa a través de una etapa siruposa después de lo
cual gradualmente aumenta de viscosidad y forma un gel. EL gel
se endurece y finalmente se convierte en un sélido substancial-
mente incoloro, dg transparencia cristalina, infusible, insolu-
ble, duro y resistente. Otros mondmeros de resina reticulables
que pueden utilizarse inecluyen el fenilfosfato de dialilo, fta-
lato de dialilo, y dimebacrilato de etileno v anhidrido metacri-
lico. Al seleccionar el mondmero, debe usarse uno cuyd polimero
sea insoluble en-su mondmero y uno que se hace viscoso y luégo
se gelifica uniformemente, cuyo gel gradualmente se endurece.

En los casos en que la gelificacidn tiene lugar desde el centro
de la masa del mondmero hacia afuera, las regiones exteriores

de la masa permanecen liquidas y en ellas tiene lugar la contrac
cidn con el resultado de que se aspira aire a través de la jun-
ta con el resultado de gque el polimero moldeado queda estropea~
do. En el caso de un mondmero de elevada tensidn de vapor, se
forman burbujas debido & la evaporacidn. Mientras que se ha des~
crito el uso de un mondmero resinoso reticulado, es posible copo-

limerizar con el uso de una mezcla de un tal mondmero con.-un
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mondmero susceptible de enlaces lineales. El polimero resultan-
te serd un compromiso porque el constituyente de enlaces linea~

les tiene caracteristicas diluyentes de las caracterfsticas de-

seadas del constituyente reticulado, No obstante, puede ser de-

seable utilizar tales mondmeros mixtos como meterial de partida
para el curado para producir ciertos polimeros moldeados para
uso como: lentes oftdlmicas, visores de cdmara, lentes para leer,
lentes de escala, lentes de reflector, lentes de anteojos,obje~
tivos, oculares, lentes condensadoras, lentes schmidt, lentes
correctoras, l4minas planas, ldminas de curva simple y 1l4minas

de curva compuesta, — = = = =~ = = = - " " - _ .- —-— - - -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberania, las siguientes: = = = = = -

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento pafa fabricar productos polimeriza=
dos, Spticamente uniformes, y artioulos curvos tales cdﬁo lentes,
caracterizado por comprender las operaciones de mezclar un mond-
mero del tipo de alilcarbonato de diglicol y un catalizador para
el mismo, escogido entre el grupo compuesto por el perdxido de
benzoilo, el perdxido de acetilo y el carbonato de isopropilo;
hacer pasar dicha mezcla a la cavidad de un recipiente de moldeo
formado por dos cuerpos de cristal que se mantienen‘en una rela—
cidn de espaciado variable por medio de una junta termopldstica
eldstica; curar la mezcla y finalmente retirar la lente endure~

cida curada del recipiente de moldeo, = = = = = = w = = « - - -



2.~ Procedimiento para fabricar productos polimeriza-
dos 6pticamente uniforme, y articulos curvos tales como lentes,
segin 1é-reiviﬁdicadidn anterior, caracterizado pordue ée sumi-
nistra la mezcla a la cavidad del recipiente de moldeo forzando

5. la mezcla a través de una boquilla insertada entre una seccidén

de la junta y un lado contfguo del recipiente, mientras se deja
escapar el aire de la cavidad por alrededor de la boquilla, y
cuando la cavidad estd llena, se saca la boquilla con lo que la

junta adopta nuevamente la posicidén de selladoe = = = = = = = =

10. 3.~ "PROCEDIMIENTO PARA FABRIGAR.PRODUCTOS POLIMERIZA-
DOS, OPTICAMENTE UNIFORMES, Y ARTICULOS CURVOS TALES COMO LENTES".

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que consta de catorce hojas, foliadas y mecanogra-
fiadas por una sola de sus caras y de dos ldminas de dibujos que

15. la ilustran.

«fp, 29 JUL 1972
ra M CURELSUSOL |

(Wow - l/v«mn'

T

1m./MCP



o
@’
¢51
@
€l
fo'e)

Lee "
. N PR
LENTES, S.4 s
PO 2 : - i
L A, e L

F16.2

Lno3In, 29 JUL 19z
P A M. CURELL SUSQL

Mo Ww’n




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



