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" Esta invencidn se relaciona con métodos y medios a uti
lizer en el acabado superficial de lentes. Ia invencidn ha sie
do desarrollada en relacidn con el acabado de lentes para gaw
fas, pero es de aplicacidn al acabado de lentes en general;

Tos actuales métodos de fabricacidn de lentes pm'gaé
fas inlcuyeﬁ nomalme;zte una operacidn de esmerilado basto, =
ung operacidn de esmerilado fino y una operacién de pulimenta-
do en la gue la superficie finsmente esmerilada se lleva a un
alto grado de perfeccidn Sytica. A la operacidn de esmerilado
fino se hace normalmente referencia por operacidén de acabado y

ordinariamente se 1léva a cabo poniendo la superficie de la -

- lente en contacto con ung herramienta formadora, de hierro fun

| dido, que tiene una superficie operativa exactamente formada -

con ung configuracidén complementaria de la deseada en la super

figié de la lent_e";‘- Inego se aplica una suspensién que contiene

nado al espacio exisyenteentre la herramienta y la lente y se
efectin una oscilacidén de la herramienta respecto a la lente
para realizar una abrasidn controlada de la superficie de ésta
d1tima.

Aunque el citado método es profusamente empleado, pre~

‘genta la desventaja de que la superficie de la herramienta re-j-

sulta abrasionada en su uso, de modo que pierde defini tivamen~
te la requerida configuracién superficial. Es por consiguiente
préctioca comin usar un forro sustituible em la herramienta for

madora,. cuyo forro comprende una limina de material delgado ¥y

" perforado, confisurada para adaptarse a la cara presentada de

la herrsmienta y que se asegura adhesivamente a dsta tltima en
acophamiento Intimo con dicha cara presentada, Al final de la

operacién de amcabado,. se separa la ldmina revestidora de la -
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herramienta y se desecha.

A pesar de las ventajas proporcionadas por el uso de-
una ldmina de revestimiento o forro sustituible, que se utii;.__
za -una sola vez y luego se deegdha, axﬁ.steu{zgtma gerie de des-

ventajas en el anterior método, de las cusles no es la menor

el costo de proporcionar una nueva 1dmina revestidora para. ca

da operacién de acabado de una lente. Ademds, la operacién de
aplicacién y separacién de la citada ldmins en cada operacién
de acabado es un procedimiento prolongado y costoso y es desg
able la existencia de algin medio de proporcionar ldminas re-
vestidoras que puedan usarse para un ntfmero considerable de =
operaciones de acsbado y que sean, para cada operacién en la
que puedan emplearse, considerablemente menos costonas que =
las 1ldminas actualmente usadas,

De acuerdo con un aspecto de la invenc:'l.dn; se propoz'-:-
ciona un medio de acabado que comprende una herramienta forma
dora provista de una cara presentada de contorno predeterming
do, relacionado con el contorno ré’éuexﬂ.do de la pieza de tras
bajo a acabar, y wng!ldmina de material perforado fi;ja&a’ a la
herramients formadora para cubrir la; cara presentgda de la -
misme, cuyo material perforado tienme un impregnador sélide -
que incorpora particulas abrasivasy '

El material perforado puede ser una malla de alambrg;-
por ejemplo de acero dulce, aluminio o cobre, y el impre@a-g-
dor sélido, que sirve de soporte para las partfoulas abragies
vas y llena los intersticios de la malla, puede sex}' de un ma-
terdal pldstico sintético, en particular un material ‘termoplés

~ tico eldsticamente deformable. Como variente, el impregnader

puede ser un metal que tenga un punto de fusidn sustamia_jme‘p_‘
te inferior al del metal de que estd Pormada la malla, Como -
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variante adicionaly el impregnador puede ser un producto de
metal sinterizado, cuya temperatﬁra de sinterizacidn sea sug-

tancia‘imente inferior al punto de fusidn del metal que forma..

.1a._,ﬁall‘af* El material -abrasive preferido es el diamante indug
Ffrial ée- pequefio tamafio de partioula, del orden, por e;janple,:

de 8 o 15 micxas o de 10 & 20 micras, Sin embargo, pueden eme
plearse otros ma;terié.lés gbrasivos o mezclas de e_lloa‘:

Ias herramirenta.s a las que ya se han fijado ldmings -
de ina@rial perforado pueden ser suministradas a un acabador

de-lentes o bien pueden facilitarse lfmines de material perfo

'ra&of g i‘a.brican’ce de herramientas de a.caﬁado para su ﬁjar-#

cién a ellase As:i., de acuerdo con un segundo aspecto ‘de la in
vencion, um revestmien'bo o forro g fijar a une herramienta de

acabado para su empleo en el acabado de la superficie de mna

‘b‘ieios se 1lenan con un soporte sflido cargado de abrasive.

Ia herramienta formadora serd de un contorno predeter

‘mingdo, que dependerd del contorno de la lente de gafas u ==

otra pieza de trabajo & acabar, obligdndose a la ldmina reveg
tidora, que inicialmente es de forma plana, a adoptar la cur-
vatura de lz cara preéentada de la herramienta formadora prew
sidna‘i'ndola contra esta care mediante el uso, si sé deaea; de

una herramienta formadora dotada de una configuracién superfi

'cial generalmente complementaria de la de dicha cara. I-a 1ami

na revestidora puede ser continua, pero puede presentar uwg -

s,_erie de ranwras radiales extendidas hasta la perfgeria de la

lémna para facilitar el flujo hacie fuera de la suspensién =
durante una operacién de acabado. El revestimiento puede wnip

" .se a la herramienta formadora por medio de un-adhesivo tal co

mo una resina epox{lica o bien mediasnte elementos de yetemidn
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Una importante ventaja de la invencién es la de que. -

la inherente flexibilidand de una ldmina de material perforado
tal como una malla de acero dulee, permite obligar a tal lami
na a adoptar la requerida configu;acic?n gin precisar ninguna

operacién complejs de formacién y, si el impregnador del abrg
sivo estd constituido por partfculas de diamante, puede emple
arse una herramienta formadora equipada con wna ldming de ree
vestimiento impregnada con dichas particulas para urigran nde
mero de operactones de acabado; ofreciendo asi unas considers
bles ventajas de economfa en comparacién con el uso de una 1g
mina no impregnada y sustituible, de malls de a.lambre; que se

emplea solamente en una operacidn de acabadc y luego se dese

-

chaly

Seguidamente se deseribird la. invencidn a modo de ejem
plo con referencia a los adjuntos di’buj'os;». éue ilustran una =
versidn de la invencidén y en los cuales‘:z; ’

Ie figura 1 es uns vista latersl de una herramienta =
formadora a utilizar en el pulimento de lentes;: con una ldmiw
na de revestimiento fijada a la misma. ‘

Ia figura 2 ilustra una fase inicial de la fabricaciin
de ung ldmina revestidora; y e

Ia figura 3 ilustra una fase subsiguiente de la fabri
cacién de una ldmina revestidora. _

Yal Gomo se muestra en la figura 1, la herramients
formadora 10 tiene un cuerpo metdlico 11 provisto de foﬁaeig_

nes 12 pera permitir el montaje de aquélla sobre el brazo de-

" goporte de una mdquina standexd pulimentadora de 1entes; Ia su

perficie superior de la herramienta es de forma arqueads y eg

t4 precisamente configurada para adaptarse a la curvaturé, a
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formar ¥n.-uns lente en br‘uto,' fijéndose a la herramienta 10
ung 1dming de rovestimiento 13 de malls de acero dulce impreg

nada con un abrasivo del modo descrito mds adelante, a fin «

~ de cubrir dicha superficle superior a.rqueada.

En la realizacic?n de una operacidn de aca‘bado, se £
Ja una lente en bruto (no mostrada) a un soporte de la maqué_»

na pul:‘;‘méni:adora ¥ ‘se coloca sobre la 1dmina de revestimiens

E *I:o 13:. Luego se aplica un movimiento oscilante a la herramien

'ba 10 y se mueve tambifn la lemte en bruto respecto a 1a né=
quinav,«- mientras se suministra una suspensidn & la ldmina de
.revesfimienté de maners. ‘que la accidn friceionadora generada )
por el movimiento de dicha herramienta y la lente en brute -
sirva para abrasionar la superficie de ésta tiltima, de modo -
éue-se le hage corresponder precisamente con la configuracﬁn
de iavsuperfic.{e. presentada de la ldmina revestidors 13.‘

" Gon veferencia = la figura 2; se muestra en ella un
diseo plano de malla de alambre 14, formado de malls de aoe~
ro dulee, que se coloca dentro de un molde 15 situado encima-

A de un énbolo 16 que se apoya sobre una pieza distanciadoré; -

17« Despaes de colocarse en su posicidn el diseco 14. se llew

de polvo. aglutinaie y partfoulas abrasives, cuya mezela se
univels al. ras de 1a superficie superior del molde 15 usa.naé»' )
un rascador metéi‘lico," de tal manera que cualquier material -
sobrante caiga en una bandeja recolectora para su ulterior -
nao |
Deapuds de llenarse el espacio 18 con la citada mez-;- |
¢la,. se somete 351:3 a un grado controlado de compres?.tfn-pre;.
sionando el émbolo 1.9 hacla sbajo dentro del molde ‘i5.. Iuego

se retira la pieza distanciadora 17 y se desplazan los émbo-
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los 19 y 16 hacia la posicién moatrada en la Ffigura 3, en la
que las distancias en que ambos émbolos se proyectan desde -
el molde son iguales, Iuego se coloca el aparato en una pren
se hidrdudica ¥ se impulsan conjmtamente Jos dos 6mbolos -
con una presidén de 315 a 472,5 Kg/cm o

Seguidamente se somete el disco o presionado a un tre,
tYamiento sinterizador, que puede incluir la colocacién del &«
disco prensado en un horno a la requerida temperatura de sig_'
terizacidn en una atmésfera de hidrSgens, manteniéndose el ..
disco en el horno durante un pérdodo de tiempo q;ue depende - -
del requerido grado de desarrollo granular (que determina la.
porosidad del disco)s En un proceso variante de sinterizacién
se coloca el molde 15, junto con dos &mbolos 16 y 19, en un
horno a la reciuerida temperatura; en ung atmésfera de hidré;
geno, Tan pronto como se ha caléntado el molde g la tompera—
tura del horno; se retira y vuelve a coIocarse- en la prensa.
hidraulica., siendo prensado de nusvo con tma presiﬁn de 315~
a 472, 5 Kg/om?, manteniendose J.a. presién aplicada mientras -'
se enfria el disco, EL segunclo proceso de sinterizacidn anr-w
tes descrito proporeiona un producto mds ‘densts,i es decir;r el
disco presenta un grado inferior de pnmsidaa.
- El tamafio de la pieza distanciadora 17 se calouls pg
ra asegurar que el espacio 18 sea del volqmen» requerida._ Is -
relacidn entre el volumen del polvo suelto y el volumen del-
producto sinterizado final es normalmente de 3 a 1 aproximada
mente; pero ello depende del tamafie del polve metdlice y de
sus caracteristicas de sinterizgeidn. EL material aglutinam
puede ser una aleacién gue comprenda un 70% en peso de cobrey
un 27% en peso de cobalto y un 3% en peso de estafio; EL mate
z'ial puede ser de un tamafio de malla 300 y se mezcla con g
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mentes industrialﬁﬁ‘fdel adecuado Aemafio: de particula, siendo
tal la cantidad v&efﬂ.o; d:l.amantes ind:rstrial’os, que proporeio
ne 4,4 quilates por em del producto final.

El pérticular material aglutinante antes expuesto
és bastante duro y ‘tiene una témpera'bura de sinterizacidn de
9002¢C apro;d.madainente‘.- Una variante de material aglutinante
ccmpi'ende una gleacién de cobre y estafio que contiene un 854
en peso de cobre y un 1576 en peso de estafio, teniendo este =
mgterial una temperatura de sinterizacién de 7009C aproxime~
demente.. ] 4
J?_espues. de haberse efectuado el tratamiento de sin

terizaciény el producto que se obtiene consiste en una malla |

de alambre de acero dnlce; cuyas intersticies se llenan con

‘el material aglutinante :tmpreghado de particulas sbrasivas;
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‘concretamente, los diaman'bes industriales, lo cugl asegura el

mantenimiento del perfil del articulo cuando Be usa para lle
var a cabo una serie de operaciones pulimentadoras de lentes,
Fl disco de malla de elembre impregnade de fija a una herras’
mients formadora de modo que forme un intimo acoplamiento de

superficie a superficie con ella, cuya fijacidn puede efectu

-arse mediante un dispositivo de retencidén mecénica o con el

uso de m‘a;'dhe‘é'ivo adecuado, tal como una resina epoxilica.
| . E o T4

La Patente de Invencidn que se solicita por veinte
aﬁos. para Espafia, de aeuerdo con la vigente Legislacidn, de
berd recaer sobre: “REVESTIMENTO PARA S5U FIJACION A UNA HERRA
MIENTA DE ACABADO PARA SU USO EN EL ACABADO' SUPERFICIAD DE LEN

TES", con Prioridad de la solicitud de Patente en Gren Breta

ﬁa ng ,3'4698/7‘76 de fecha 20 Agosto,1‘..97é segin las caracteris
ticas esenciales de las siguientes:
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18.~ Revedtimiento pare su“’.ﬂ‘ig)"acié;}- a una herrsmisn
ta de acabado para su .uso en el acabado superficial de len——
tes, que comprende un miembro de apoyo de material laminax -
que sostiene un soporte solido cargado de materlel abrasivo,
caracterizado porque el material laminar del miembro de apo~

- y0 (14) es un material perforado y el soporte abrasivo com~——

prende un impregnalor en cada uno de los Mtsratioioa del ma=-
terial perforado, conteniendo cada uno de los intersticios =
una muwltiplicidad de particulas abrasivas.

20,~ Revestimiento para su fijacién a una herramien
ta de moabado pars su uso en el acabado superficial de Len—
tes, segin la reivindicacién 1, caracterizado porque el mate
i'ial perforade es una mglla de alambre. o

38.~ Revestimiento para su fijacidn a una herramien

. ta de acabado para su uso en el acabado superficisl de len=—

tes, segin la reivindicacidn 2, caracterizado porque dicha -

nmalla es de acero dulce. ’ '
48,~ Revestimiento para su fijacién & una herramien

ta c_ie acaebado pars su use en el acabado superficisl de len-—

tesy segfn la reivindicacién 3, caractexd;zado'porgu,e 8l I

. pregnador es un metal o aleacién que tiene un punto de fu~ =

sién sustanciglmente inferior al de acero dulce,
58.~ Revestimiento par:a su fijacién a una herramisn
ta do acabado para su uso en el acs_ibado suﬁer‘ficial de lentes,
segin la reivindicacidn 3, caracte:cﬁzado po-fque el impregna= - )
dor es un producto metédlico sinterizado. |
. 68.~ Revestimiento pera su fijacién a una herramien
ta de scabado para su uso en el acab,a@p superficial dg lenew—
tes, segin la reivindicacién 5, ceracterizade porque é:l_. i.““"-""
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T2 Rgves%mento pars su :’c‘iaacion a una herramien
ta de 'ac_za‘nado para su uso en el acabado superficial de len—
tesy éegﬁn' la reivindicacién 6, caracterizado porque dicha g
1eacidn es de cobre ¥ estafio.

88 .~ Revestimiento para su ﬁ;]acidn a una herramied
ta §e~ apa’qugiffpara su uso en el acabado superficlial de len=~
tesy: gegin eudlquiera de las reivindicaciones precedentes, -
caraé’l‘:érizado pofque las particulas abrasivas consisten en -
diemantes a‘brasivos».-

9g ;~ Revestimiento para su fijacién a una herramien

“4a de- acabado para su uso en el acabado superficisl de len——

. .tes, segﬁn la reivindicacidén 8, caracterizado porque la medj

. ‘da de las particulas de los digmantes es entre 8 y 20 micras.
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