MINISTERIO DE INDUSTRiA
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

® ES

®
@

NUMERQ

T 456.968

@ Al

e

FECHA DE PRESENTACION

17-3-77

PATENTE DE INVENGION n

ESPANA
PHIOYRIOADES:
@NF’MERO 32) FECHA @PAIS
76 07005 . 18-3-76 : Francis

: @FECHA DE PUBLICIDAD

QLASIFICACION INTERNACIONAL

Co3B, Gozc. -

PA'I'!NTE DE LA QUE £S5 DIVISIONARIA

TITULO GE LA INVENCION

[N

PROCEDINIEWTO DE OBTENCION DE UN PRODUCTO PREFORMADO DE OFf

Y0

o s w'e @

—

@ SOLICITANTE ()
"

SOCIETE DES VERRERIES INDUSTRIELLES- REUNIES DU LOING (SOVIREL)

DOMICIHIO DEL SOLICITANTE

90-92, Rue Baudin, 92306 LEVALLOIS-PERRET (FRANCIA)

INVENTOR (ESL

Aindré Bourg, Jean-Pierre Michel Hazart y .Jacques Yves Jouret, de
nacionalidad francesa.

@ TITULAR (ES)

@ REPRESENTANTE

D. BERNARDO UNGRIA GOIBURU

UNE A-4 “MOD. 3106

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

25

30

obtener una curvatura que sea regular para un mismo ocular

REF: 28947/D,8730.

Las piezas. de vidrio provienen corrientemente del
corte de una hoja plamna, ¥y su abombads, 2 partir del plano de
origen, es una operacidu corriente que se realiza colocéndo
lzs en soporie periférico sobre un molde bien perfilado y
sometiéndolas a un ciclo de temperatura que provoca un rebls
decimiento, y luego un recocido del vidrio. En su reblande-
cimiento, el vidrio puede abombarse por Qeformacién natural
por gravedad o por prensado adicional, con o sin contacto
con la pared bien perfilada del molde. En caso de contacto
con esta pared, conviene recortarla con el fin de conservar
la calidad superficial del vidrio de partida. En efzcto,
después del contacto del vidrio a alta temperatura con otra
superficie material, generalmente as necesario pulir el
vidrio para restituirle sus calidades dpticas, sobretoco en
materia de 6ptica.

El procedimiento normal de fabricacién de lentillas
solares es el abombado de piezas de forma redonda, cuaCrada
u otfa, llamadas "coquillas", a partir de vidrio plano. Los
oculares se cortan en las coguillas redondas o cusdraius y
pueden expnerimentar, diversas operaciones de acabado. Las
coquillas estédn consideradas como un producto semi-acabado
que debe tener ciertas propiedades del producto final, prin-
ciﬁalmqnbe las propiedades de .transmisidén, de color y de
calidad éptica. |

La particularidaa esencial del ocular o de la coqui~
1la abombada es su radio de curvatura., La calidad bptica de

una coquilla depende en gran parte de su curvatura; también

y constante de un ocular a otro, es el objeto de todos los

procedimientos de ‘abombado.




10

18

20

28

30

| sita pues dos operaciones de corte: primeramente el corte

La curvatura de un ocular se expresd en dioptria
por la relacidn siguiente:

" vidrio ~ 7aire
radio de curvatura (en metros)

siendo 7 el indice de refraceidn de la luz.

La regularidad de la curvatura depende de la cali-
dad del abombado. En la fabricacidn de los oculares para
vidrio de proteccidén, el abombado se realiza sin que la
parte central entre en contacto con el molde. El mejor abom-
bado se realiza manteniendo fija por blogueo la periferia de
la pieza a abombar; una calidad inferior, pero sin emtargo
aceptable puede obtenerse poniendo simplemente en conbtacto
con el molde la periferia de la pieza,

Esta periferia presentard, en los dos casos, waa
curvabura distinta a la del centro de la pieza y un estado
de superficie incompatible con buenas calidades dpticas.
Ademds serd necesario recortar en la pieza abombada el con-

torno definitivo del ocular. La obtencidén de un ocular nece-

de una pieza sobredimensionada en un vidrio planc, luego el
corte en forma final en la pieza abombada, ’

Otra forma de proceder es cortar directamente la
forma definitiva en el vidrio plano. El abombado es entonces
por lo general més delicgdo pues resulta dificil asegurar
un contacto estrecho entfe el molde y la forma. La regula=-
ridad de la curvatura es por consiguiente por regla general
menos buena que para las formas obtenidas por el primer pro-
cedimiento de doble corte.

La presente invencidn permite obtener una buena re-

gularidad de curvatura evitando una doble operacidn de corte
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v también reducir los recortes de vidrio.

La invencidn tiene por objeto un producto preforma~
do entfegable al operario que podré recortarlo directamente)
en la forme definitiva, en una sola operacidn de corte, una
pluralidad de piezas abombadas, presentandose este producto
preformado bajo el aspecto de una placa de vidrio estampada
sin interrupcién, comprendiendo un ciertvo nlmero de moldes
bien perfilados solidarios los unos de los obros y que co-"
rresponden respectivamente a las mencionadas piezas abomba-~
das & cortar, o

En un modo de realizacidn preferido de un producto
preformado de este tipo, la placa de vidrio estampada es
una cinta que compreunde una sola fila de moldes bien perfi-
lados, situados los unos tras los obros, pudiendo el corte
de las piezas abombadas finales realizarse fécilmente por
medio de cortadoras corrientes existentes en el mercado.

_ Pero se entiende que la presente invencidn cubre
igualmente una variante en la cual la placa de vidrio sstam=
pada puede comprender varias hileras de moldes bienAperfila-
dos, encontrindose.estos alineados, tanto en gentido longity
dinal como en el sentido de la anchura de la placa, no exclyl
yéndose una disposicidn al tresbolillo. .

‘ . La presente invencién se extiende ademés al procedi-
miento de obtencidn de un producto de este tipo preformado
por estampado de una pieéa de vidrio plano. Este procedimien
to recurre a un molde alveolado que forma una estampadora de
una sola placa sobre los vértices de las protuberancias de
la cual descansa la pieza de vidrio plano, durante su perma-
nencia en el hormo. Las miltiples zonas de contacto material

de la pieza y del molde alveolado podrin ser lineales (por

ejemplo circulos u otras figuras cerradas), pero preferente-
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‘mente serén constituidas por puntos (por ejemplo cuatro pun-

1 tos de apoyo en los vértices de un cuadrado por ceda molde).

‘lzas igual, el producto preformado que constituye la placa

de vidrio estampada facilita notablemente la manipulacidn,

En cualquier caso, el hecho de mantener el vidrio-
durante su fase'de reblandecimiento, por la perifedra de los
moldes, permite obtener para estos, por deformacién natural,

una forma casi-esférica, es decir una curvatura uniforme en

todos los planos,.

Las ventajas de este procedimiento residen principal
mente en el elevado porcentaje de utilizacidn de la materia
(relacidn de la superficie del conjunbto de las piezasﬁabom-
badas finales sobre la superficie de la hoja de vidrio de
origen), la sencillez de la operacidn de abombado y la uni-

formidad de las piezas obtenidas., Ademés, en nlmero de pie-

el embalaje y el almacenado, en comparacidn con las coquilla£
individuales utilizadas por la técnica actual.

La realizacién de la presente invencidn no es tribu;
taria de la composicidn del vidrio y de hecho se haun cbteni~-
do resultados muy satisfactorios con vidrios de composiciones
variadas, principalmente con vidrios silico-sodo-cdlcicos -
tefildos y vidrios fotocrémicos. .

. La descripcidn que sigue, respecto al dibujo adjunto
dado é titulo de ejemplo no limitativo, hard comprender como
puede realizarse la invencién, formando bien entendido las
ﬁarticularidades que se desprenden tanto del texto como del
dibujo, parte de la mencionada invencidn.

La figura 1 muestra esqueméticamente en perspectiva,
un modo de realizacién del molde alveolado conforme a la pre-’

sente invencidn,
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La figura 2 ¢s una vista esquemdtica en planta, que
muestra una pieza de vidrio plano dispuestz en un molde de
este tipo.

La figura 3 es una vista en seccidn longitudinal

de acuerdo.con la linea ITI-III de la figura 2.

La figura 4 es una vigba similar a la de la figura 1,
que muestra una variante de realizacién seglin el invento.

La figura 5 es una visba en perspectiva del producto
moldeado resultante.

La figura 6 es una vista similar de una varianie més
compleja.

Ta figura 7 es uﬁa vista esquemética en alzado labte~
ral de una instalacién para la realizacidén de la presente
in&encién. |

Ia figura 8 es una vista en perspectiva a mayor es-
cala de una parte de esta ingtalacidn,

El molde aiveolado~representado en la figura 1 esté
esencialmente constituido por una yuxtaposicidn de copelés

de acero estampadas y pulidas 1, en forma general de.cééque—

€S esféricos de concavidsd orientada hacia arriba y solida-
[ias de un apoyo 2 en forma de marco rectangular provisto de
una lengiieta de manipulacidn 3, perforada por un orificio 4
paré el enganche del molde & un transportador cuyo sentido
de progresion se materializa por la flecha F,

En un molde de este tipo se dispone una pieza de vi~
drio 5 (ver.figuras 2 y 3) formada por una cinta rectangular
plana, El apoyo del vidrio sobre el molde se realiza pues a
Lo largo de los bordes circulares 6 de sus copelas. '
El conjunto se somete eﬁtonces al proceso térmico de

abombado usual, de modo que, en su fase de reblandecimiento,
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el vidrio se encorve por gravedad en la cavidad de las co-

|pelas 1, formando otros tantos radiadores calorificos. Se

obbendré en salida, después de recocido, una cinta preforma-
da, de vidrio con una serie de moldes bien perfilados eﬁ los
cuales podrém cortarse unos oculares afocales, tal y como se
ha expuesto més arriba. | . ‘ |

La variante de la figura 4 sge distingue del modo de
realizacidén anterior porque lds alveolos del molde son aqui
unos cuadrados o_recténgulos 7 de bordes curvilineos y_de
superficie alabeada.

Una pieza de vidrio en forma de cinta rectanguiar
plana, tal como la que se hs descrito anteriormente, coloca-

da sobre un molde de este tipo, se apoyard scbre los puntos

18 que constituyen las partes superiores de los alveolos rec-

tangulares 7.

El pfoducto moldeado obtenido a partir de esta pieza
de vidrio se répresenta en. 9 sobre la figura 5 y comprende
una fila de moldes bien perfilados 10,

Bien entendido, si se.utilizase un molde con wvarias
hileras de alveolos:.y una pieza de vidrio plano de anchura
suficiente, se obtendria un producto tal como se ilustra en
11 en la figura 6, con varias hileras de moldes bien perfi-
lados 10 aline;dos en el senﬁido_de la longitud L y en el de
la anchura 1, _ .

Las figuras 7 y 8‘representan el montaje de los mol-
des 2, objeto de la presente invencién, sobre un transporta-

dor sin fin 12, asociado con un horno tunel 13, La carga de

|los moldes sobre el ramal superior activo del transportador

se realiza en 14, rio arriba de la entrada del horno 13, y

su descarga del mismo ramal se realiza en 15, rio abajo de
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‘ Ejemplo 2

1la figura 4 con diez moldes rectangulares 7 de 67 x 76 mm,

"l|dos son los siguientes:

la salida de este &ltimo.

Los siguientes ejemplos son dados a titule indieati-
%o; para ilustraf las posibilidades ofrecidas por la presen—
te invencidn y hacer ressltar sus ventajas de obtencidn de
productos de curvatura regular, sin limitar la superficie
Gtil del vidrio.
Ejemplo 1 ‘ ‘
Una hoja de 760 x 75 x 2 mn de vidrio fobocrémico

gris se ha abombado sobre un molde alveolado tal como el de

la figura 1 que tiene 10 moldes redondos 1 de 74 mm de diéme
tro, con los resultados siguientes:
- Curvatura en el centro: 4,5 + 0,25 dioptrias.

-~ Curvatura en el borde
a aprox. 15 mm) : 4,75 + 0,5 dioptrias.

- Dimensién méxima del ocular: 72 mm.

Una hoja de 700 x 76 x 1,5 mm de vidrio fotocrémico

castafio se ha abombado en n moldé alveolado tal como el de

con los resultados giguiehtes:
- Curvaturéven el centro:'4,5 + 0,25 didptrias.
- Curvatura eﬁ el borde : 4,75 + O,SQ dioptrias._'
- Dimensiones méximas del ocular: eje mayor 70 mm
, . eje menor 60 mm
Ejemplo 3
Una hoja de 700 x 76 x 1,75 mm de vidrio sodocélcico

de color gris se ha abombado en un moélde similar sl preceden-

te de diez moldes rectangulares de’67 x 70 - mm, Los resulta-

- Curvabtura en el centro: 5 + 0,25 diopbrias,

~ Curvatura en el borde : 5,25 + 0,5 dioptrias,
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Dimensiones méximas del ocular: eje mayor 70 mm.
aje menor 60 mm,
Ejempllo 4

Una hoja de 760 x 250 x 3 mm de vidrio blanco sodo~-
cdleico se ha abombado sobre un molde de treinta moldes re-
dondos de 74 mm de didmetro, dispuestos en tres hileras:

- Curvatura en el centro: 3,5 + 0,5 dioptrias,

- Curvatura en el borde : 3,75 + 0,5 dioptrias.

~ Dimensidn mixima del ocular: 72 mm,

Hay que notar que las diversas ventajas sefialadas
que pro_porciona la presente invencidén no tienen por contra-
partida disminucidén alguna de 1as calidades opticas de los
oculares. Estas calidades Spticas (tales como las que se de-
finen por las normas internacionales) se expresan en térmi-
nos de vergencia, de prismaticidad y astigmatismo regular.

Para una calidad y un espesor de vidrio dados, no se observa

eh coquillas individuales de la técnica anterior y log cortay
dos en placas estampadas de moldes m(ltiples de la presente
invencidn, |

En resumen, la Patente de Invencibén que se solicita

deberd recaer sobre las siguientes:

. REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de obtencidén de un producto pre-

‘formado de bptica, caracterizado porque se coloca una pieza
‘de vidrio plano de mode que descanse en miltiples zonas de
‘contacte localizadas, en las cimas de protuberancias de un
?soporte alveolado formando gofradora nmonoplaca, y porque se
deja que permanezca el conjunto en un heorno durante el tiem-

‘PO necesario para que la materia no soportada de la pieza
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-es decir la que se exbtiende entre las mencionadas zonas de
contacte localizadés- se curve hasta la curvatura deseada
del ocular ofocal sin que se encuentre en contacto con una
superficie material del mencionado soporte alveolado,

2. Procedimiento segln la reivindicacidén 1, caréc—
terizado porque las miltiples zonas de contacto localizadas
de la pieza y del soporte alveolado son lineales, encontran-
dose constituida por ejemplo por unos circulcs u otras fi-
guras geométricas cerradas.

3. Procedimiento segin la reivindicacidn 2, carac-

terizado porgue las mOltiples zonas de contacto localizadas

de la pieza.y del soporte alveolado,sdn puntuales, estando

_éonstituidas pbr ejemplo por cuatro puntos de apoyo en los
vértices de un cuadrado para cada molde.

4, Be reivindica por ﬁléiﬁo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita pork
PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE UN PRCDUCTO PREFORMADO DE OP-
TICA. ;

Todo conforme queda éescrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva gque consta de diez paginas me-

canografiadas y dibujos adjuntos.

- Madrid, 17 de Marzo de 1977
BERNARDO UNGRIA
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