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Esta invencidn se refiere a un procedimiento
para la produccién de lentes endurecidas o tenaces.
Tlas lentes para gafas y otras lentes dpticas se

preparan en general a partir de vidrio y son fatalmente

"defectuosas debido a que la fragilidad inherente del vi-

drio las hace muy quebradizss y delicadas. Por lo tanto,

_se ha reclamado en la técnica el desarrollo de lentes que
‘tengan mayor resistencia al impacto para evitar los daiios
' debidos a la rotura de gafas duresnte el uso, y se han he-
".cho diversos intentos para lograr dichas lentes. Como unos

‘medios para determinar la resistencis al impacto en las len-

tes de gafas, fue propuesto un método de ensayo denominado

FDA por la Administracibén de Alimentos y Drogss. De acuer-

do con este método, sobre uns lente que estéd soportada en

una monturs cirecular, se dejs caer una bola de acero, ge-

neralmente de un didmetro de 16 mm ¥y un peso de aproximada=-
mente 16 gramos, en el centro de la lente desde una altura
de 127 cm y. se examina para ver si se ha roto o no.

En general, la resistencia a la tracciba de la

parte de sguperficie de una lente se reduce drdsticamente

' por ls presencia de diminutos rasgufios y grietss capilares

formados en la parte de superficie durante el tratamiento

del vidrio. Por lo tanto, se considera que la roturs ocu-

rre en la parte de superficie bajo un esfuerzo de traccidn

¥y la roturd se desarrolla a continuacidén desde la misma.
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La formacibén de una capa de proporcionar tenacidad-que
tengs un esfuerzo de compresién interno en la parte de su-
perficie de una lente, por el hecho de someter la parte de
guperficie de la lente al proceso de templado quimico, es
eficaz para aumentar la resistencia al impacto, segun se
determina por el método de ensayo FDA antes citado. o simi-
lar. En lentes que han sido sometidas al tratamiento de
templado superficial, el efecto de evitar las roturass de-
bido al efecto en la parte de superficie es satisfactorio
hasta cierto punto, pero se ha encontrado que no se puede
obtener un efecto satisfasctorio para evitsr rotures desa-
rrolladas desde la parte periférica. Mis concretsmente,
cuando ge somete una lente al tratamiento de templado su-
perficial, se genera un esfuerzo de traccibén en la parte
central, en la direccidén del espesor de la lente, en corres-
pondencias con el esfuerzo de compresibén interno de la capa
tenaz de la parte de superficie, perc cuando se efectfa

8l rectificado de borde en la parte de borde después del
tratamiento de templado quimico, la capa tenaz se elimina
de la parte de borde y queda expuesta una caps de esfuerzo
dé traccibn. Puesto que el esfuerzo de traccibn en esta capa
puede favorecer la aparicidén de defectos en la lents, esta

capa de esfuerzo de traccidén tiene una mala influencia sobre

la resistencia al impacto de la parte de borde.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un objeto principal de esta invencidn es resol=
ver el problema antes citado que lleva consigo la produc-
¢ién de lentes endurecidas o de mayor tenacidad. En otras
palabras, el objeto principal de esta invencidén es propor-
cionar un procedimiento para la produccidén de lentes mis
tenaces, de acuerdo con el cual el esfuerzo da traceibn en

la parte de borde se moders o elimina en lentes que han gi-

-do sometidas al tratamiento de templsdo quimico y después

al fectificado de borde.,

Mas concretsmente, de acuerdo con esta invencidn,
se crea un procedimiento para la produccidén de lentes mas

Vtenaces, que conprende achaflanar la parte de borde ds

_ una lente que hs sido sometida a3l tratamiento de templado

guimico y después al rectificado de borde, siendo el &ngu~

lo de achaflanamiento no mayor de 452 con respecto a la

" 1ines tangencial a la superficie Optica de la lente en el

bordée de la misma. Dicho achaflanamiento es eficaz para
eliminar la capa de tenacidad en la parte periférica de la
lsnte y, por lo tanto, se elimina el esfuerzo de compre-
vsién en la parte periférica,

De este modo, se elimina también el correspon=-
diente esfuerzo de traccidén en la parte periférica y se
méjora enormemente la resistencia a la fracturs de la parte

+
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de borde de la lente. En esta invencibn, si la cara incli-
nada, formada por el chafldn, se somete sl tratamiento de

pulido, la resistencia a la fracturs de ls parte periféri-

ca ge mejora aun més.

BREVE DE3SCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista en seccidn que ilustra
una parte de una lente de gafas que ha sido sometida al

10 tratsmiento de templado superficial y después a la rectifi~

cacidn del borde;
La figura 2 es una vista en seccidn que ilustra

una parte de una lente de gafas preparada de acuerdo con
- una realizacién del procedimiento de ests invencidnj
;liv La figura 3 es una vista parcisl en seccibn, a
‘mayor escslas, que ilustra otra reslizscidn de ests inven-
cidn;
Ia figurs 4 es una vista en geccidn que ilustra

todavia otre realizscidn de ests invencidn;

20 ILa figuras 5 es una vista en seccidn que muestra

un acabado quimico de las carssachsflanadas; ¥y

La figura 6 es una vista en seccidn que ilustra

un tratesmiento térmico de carsschaflanada.

25
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DE3SCRIPCION DETALLADA DE LAS ReALIZACIONES
PREFIRIDAS

A continuacidn se describird este invento con
detalle haciendo referencia a los dibujos que se acompaiian.

Con referencié a la figufa 1, en elld se mues-
tra una lente de gafas que ha sido sometida a un tratamien-

to de templado superficisl y después a unas rectificacibn de

.bords, habidndose formado en ambas partes de superficie
‘de la lente cspas 1 y 2 tenaces, en las que estd presente
un esfuerzo de compresién interno. En la capa intermedis 3

se genera un esfuerzo de traccidn correspondiente a aste

esfuerzo de compresibén. Le psrte de bords se rectifica de

manera que se ajuste a un marco o monturas de gafas, pero

- esta forma no es particularmente critica. Se prefiere que

la formacidén de las capas de tenacidad se realice en una

'fébrica de lentes y que el rectificado del borde tenga lu-

gar er un establecimiento éptico o similsr. En general, se
dice cue el espesor de esta capa reforzads es de 0,05 a

0,25 mm. Si el reéctificado de borde se realiza en una lente

que ha 8ido sometida al tratamiento de templade quimico,

la caps de tenacidad se elinming completamente en la parte
periférica de la lente,

La figura 2 ilustra una lente achaflanada y de
ascuerdo con el procedimiento de esta invencibén., En la parte

periférica de la lente se forman carass achaflanadss 5y 6
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en ambas superficies Opticas. Se prefiere que el dngulo ©

de la cars achaflanada 5 & 6 no ses nayor que 452, recomen-

dablemente no mayor que 3082, En el caso de una lente que
tenga una superficie curvada, egte adngulo © se determina co-
mo el angulo comprendido entre la cara achaflanada y la
1{nea tangencial a ls superficie dptica. 3i dicha cara acha-

flanads ge somete a tratsmiento de pulido utilizando una

-rueds de rectificsr de carburo de silicio aglutinado con

resina, de una calidad N2 1000 a 2000, que tenga un dide

Jmetro de 15 cm y heche girar s una velocidad de 650 a 750

r.p.l., S6 mejors mids la resistencia a la fractura en la

lente. Es suficiente que la profundidad del chaflédn gea tal

que las capas 1 y 2 se eliminen en la parte periférica de

- la lente. En la reslizacidn mostrada en la figura 2, la sn-

-~ chura de la cars achaflanada es de aproximadamente 0,2 a

0,5 mnme
La figura 3 ilustrs una realizacidn en la que

la cars achaflanada estd constituida por uns cara curvada.

Mds concretaments, la cara achaflenada 5a estd constituida

" por una ¢ars curvada arqueadamente entre la parte de borde

4 y la superficie Optica de la lente. En ests realizacidn

esta cesra achaflanads Ss tiene una cara curvada continus
desde la parte de borde 4 a la superficie Gptica de la len~
te, pero ésts cara curvads puede ser discontinua, Ba egta

realizacibén, la inclinacidén de la cara achaflanada 58 se

)



- puede considerar como indicada por la linea 9 que une ambos
extremos 7 y 8 de la misma.
ILa figura 4 ilustrs uns realizacibén en la que
el rectificado de borde se realizs de maners que se forme
5 un paraboloide, con lo cual se obtiene simulténeamente el
"efecto de achaflanado. tn la parte periférica de la lente
se forman un borde 4a y uns cars schaflanada 5b por medio
de una cara curvada continua. En esta realizacidén, la in-

" ¢linacién de la cara achaflanada se puede congidersr como

10 ‘-representada por la linea 9a que une dos puntos, 7a y 8a.
‘ ' Una lente de mayor tenacidad, tratada a une for-
;lmh mostrada en la figura 2 de acuerdo con este invencién
"% . § una lente ugual de mayor tenacidad, fueron sometidas a
fﬁf ~ensayo FDA, en el cual se dejd caer una bola de acerohde'
‘ fle.'._ un peso de 16,2 gramos desde una sltura de 127 cm. Los re-
e ,sultasdos obtenidos se muestran en la tabla 1, de la cual
: o ‘se comprenderd fécilmente que la resistencia a la fractura
g ; ' de las lentes se puede mejorar en gran medida de acuerdo
_'_L 7 con el procedimiento de ests invencidn,
;ge' } Tabla I
: ' Nimero de muestras Nimero de muestras Relacidn
‘ _ensayadas rotas rotura %
3616 templado 120 85 91,2
Actaflanado dé la
parte periférica 120 26 21,6
Pulido en 1la cara
aohaflanada 120 0 o]



Bl anterior ensayo FDA se llevd a cabo en di-
versas carss achaflanadas que diferian en el 4ngulo de in-

clinacidén, obteniéndose los resultados mostrados en la

Tabla 2,
5
TABLA 2
Angulo de Nimero de mues- Nimero de muestras Relacidn de
inclinacidn tras ensayadas rotas rotura (%)
Menor que 159 20 0 0
De 15 a 302 20 0 ‘ 0
D2 30 a 452 20 5 . 25
DQ 45 a 608 20 13 65
15 Bs evidente de los resultados mostrados en la
Tabla 2 que la regsistencia a la fractura ge puede meJorar
en gran medida cuasndo el dngulo de la cara achaflanada
no es mayor de 452, |
Bl efecto precedente obtenido por el procedi-
20., miento de borde de este invencidn se puede mejorsr medisnte
slgunos tratamientos posteriores, cuyas reallzaciones se
ilustrardn ahora con referencia a lass figuras 5 y 6.
En ls realizacidén mostrada en la figurs 5, las
caras achaflanades 5 y 6 formadas en ambas superficies de
25 la lente de acuerdo con el procedipiento de esta invencién,

9-6-75 -9~
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se sumergen en una solucidn acuosa que contiene el 10%

de 8cido fluorhidrico y el 104 de &cido nitrico durante
aproximadamente 5 a 10 minutos, con lo cual se corroen y
eliminan defectos tales como las grietas capilares, o, in-
cluso si este defecto no se eliminan completamente, el ra-
dio de curvatura del extremo superior de la grieta capilar
en la que se concentrard el esfuerzo, se agranda para sumen~

tar la resistencia a la fractura. Cuando ge ensayaron por

" el método FDA 20 muestras definidas de acuerdo con ests

- realizacién, la relacidén de rotura fue del 10%.

En la realizacidn mostrsds en la figura 6, se
agarran ung lente que tiene caras achaflanadas formadas
de acuerdo con esta invencién, por ambas superficies median-
te tapones o vdstagos 1l compuestos por una sustancis que

tiene una buena conductividad al calor, tal como el scero

| inoxidable, y ls lente se calienta en este estado en un
" horno eldetrico 12 a uns temperatura que no supera el punto

. de transicidén Tg del vidrio. El calor es tranferido desde

la parte periférica de la lente al interior y conducido al

exterior a través de los tapones. En este estado, la parte

"de borde de la lente se calienta localmente a una tempera-

tura mayor qQue ls del punto de sblandamiento por medio de
4n pequefio quemador 13. De este modo, se eliminan los defec~
tog tales como las grietas capilares y se puede mejorsr el

efecto de ests invencidn.

«10=



Como resultard evidente de la descripcidén que
preoede, de acuerdo con el procedimiento de esta invenciédn,
se pueden producir lentes que tienen una resistencia a la
fracturs muy elevada y capaces de pasar las piuebs o0 ensayo

5 FDA de manera sustancialmente completa. Ademds, en este in-
vento, si se somete a la parte de borde de una lente a la
operacibén de pulido, sl menos en la cara cdncava, se puede
mejorar todavia mds la resistencia a la fractura de la len~
te.

10 La invencidén has sido asi mostrada y descrita con
referencias a realizaciones especificas; sin embargo, se
apreciard que la invencidén no estd de ninglin modo limitada
a los detslles de las realizaciones ilustradas, sino que
se pueden hacer cambios y modificaciones sin apartarse del

15 alcsnce de las reivindicaciones adjuntas.

Hgta solicitud que corresponde a la presentads
en Japdén, el 10 de Abril de 1974, con el n® 41233/74, se
acoge a8 los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto
sobre Propiedsd Industrisl. |

20

REIVINDICACIONES

25 Los puntos de invencidn propis y nueva que se

4
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" presentan pars que sean objeto de esta solicitud de Patente

de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

l2,~ Un procedimiento para la obtencidén de len-
tes de tenacidad aumentada, que comprende achaflanar la
parte periférics de una lente que ha sido sometida a trata-

miento de templado quimico y despuds a rectificacidn de

_borde, siendo el &ngulo de achaflanado no mayor de 452 con

regpecto 8 la linea tangencial a la superficie éptica de

" la lente en el borde de la misma,

2%,- Un procedimientd segln la reivindicacidn 128,
en el que la cara inclinada formada por el achaflanado se
somete & tratasmiento de pulido.

3a&,- Un procedimiento segin la reivindicacidn 2z,

-l:ep el cual el tratamiento de pulido se realiza utilizando
.una rueds rectificadora de carburo de silieio aglutinado

" con resina, con una calidad del N 1000 al 2000.

42 .~ Un procedimiento segln ls reivindicacién

12, en el que se trata adicionalmente con un producto qui-

mico la parte periférica de la lente achsflanada.

‘ 58,- Un procedimiento segin la reivindiescidn
12, en el cual 1l# parte periférics de la lente achaflanada
g6 somete al tratamiento de pulido térmico.

62,~ Un procedimiento pars la obtencién de len-

tes.

-12-



Tal y como se ha descrito en la liemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompainan ¥y
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a

méquina por uns sols de sus carss.

-7 JUL. 1979

Madrid,

P.a.

fernondo de Elzgbury

-13-
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