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visional de la solicitud de patente afin, nl. de serie

776.}29, presentada-el 10 de marzo de 1977, cuyo asunto
como si se detallase en la presenté de modo completo,

factura de lentes oftalmolégicas, y en partlcular a lennr

tes oftalmolbégicas bifocales.

descentr301on adecusda y una correcc16n de lectura. A cau,

"estas correc01ones, se ha hecho inviable y casi impositle
que el laboratorio pueda mantener un stock de lentes de

prescripcidn bifocales. Por lq tanto, el fabricante suele

miacsbads., Esta pieza bruta tiene una superficie frontal
o anterior acabada y una supe?ficie poéteridr semiacaba-
da, siendo luego rectificads y pulida la superficie pos—
terior hasta conseguir las caracteristicas de preécrip—
cién de acabado, y conteniendo la superficie anterlor una
curvatura de dlstancla y una adlclon bifocal. Como es_con
cebible, el fabricante podrla, con el mismo esfuerzo, dar
por moldeo las caracteristicas de prescripeidn finales

o de acabado; pero la economia de la industrie no permite

que él fabricante haga la colada de plezas individuales

cante produce en serie las plezas brutas semiacabadas.

Hoja nam. l

Lz presente solicitud eé una solicifud di-

se incorpora s la presente por entero, como referencia,

La presente invencién se refiere a ls manu-

Las lentes bifocales requieren una correé-
¢ién de distancia, una correccién de astigmatismo, varizn
. . 3

do de 02 a 1802 el eje de correccién de astigmatismo, une,

sa del nlmero c¢asi 1nf1n1to de posibles combinaciones de‘

suninistrar al laboratorio una pieza bruta o elemental. sg

segln receta o prescripcibén y, en lugar de ello, el fabri

El laboratorio, orientado a satisfacer las

Lk
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| prescripciones individusles, es por lo tanto, el que rec-
tificary'pule la superficie cdncava o posterior de la len
te céncavofconvexa, para darle forms con arreglo a la preg|
cripeién de acabado, teniendo en cuents la correccién de

distancia, la correccidn de astigmatismo, la descentra=-

cibn, el eje de la correccibn de astigmatismo y la adi---
icién bifocal. Idealmente, lo mejor seria que el laborato-
rio hiciese la pieza por moldeo o colada con arreglo a su
ipropia presdripcién de acabado, en lugsr de adquirir lal-,

LIk ]

pieza bruta semiacabada; pero la falta de tecnologia en.:.-
la operacién de laboratorio y la economia de la operacidn,
sencillamente, no permiten efectuar la colada de lentes |

de prescripcidén individuales., -

Algunos de los problemas que tienen que vexr -

con-gl moldeo de lentes de pléético son los de que el
plastico se contrée 0 encoge en aproximademente un 1574,
¥ que la masa del plégtico colado o moldeado genera una
resccién exotérmica. La pieza de prescripeidn normal requie
re dos curvaturas desemejanteé, anterior y posterior, y es-
to a8 su vez produce lentés de un espesor central mayor y
un espesor de bordes més delgado, o bien de un espesor de
bordes mds grueso y un espesor central mis delgado. Esto
complica ain mas él método de moldeo, porque el centfd ¥
no los bordes semejantes deben contraerse smbos en el mig
mo. 15%, y el métbdo uéado pars hacer los moldes con arre-
glo 8 estas contracciones no semejantes forms parte de lg '
técnica del ramo de moldear las lentes de-ﬁléstioo segin
prescripeidn. Ademés, la masa de pléstico colada o moldea
da genera su propis reaccién exotérmica y, dursnte la par

te inicial del ciclo de "curado" o endurecimiento, es ne-
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— cesario introducir calor para iniciar la reaccibn, y du-
rante laé partes finales de la resccidn hay’que quitar o
extraer calor, con el fin de mantener la reaccidn bajo
control, Ahora bién, la colada de peliculas delgadas y de
superficies paralelas puede realizarse fécilmente, puesto
fque la reaccidén exotérmica es insignificente, las suberfi{
écies son sustancialmente parslelas y la contraccién deiraj
}15% no produce una reduccidn de maéa apreciable.
% Asf, si un laboratorio pudiese fabricar e
lente bifocal acabadé mediante colada o moldeo de pelic§~
las delgadss, podria evitarse la dificil terea de rectifi-
car y pulir las piezas brutas semiacabadas proporciona@gs}
por el fabricante. u -
En la técnica ya conocida se ha revelado un-
método de afladir una correccién a una lente de plistico
moldéado, mediante adicidén de una delgsda capa de resina.
Ahora bien, esto sblo se refiefe.a_lentes de tipo usual,
con un solo foco, ¥y, ademds, con cambio ormodificacién de
la curvatura de la lente. La lente bifocal, qué, como su
nombre indica, tiene dos focos, no puede producifse con
métodos de la técnica ya conoéida, ni ésta revela de qué
modo es posible lograr dos focos diferentes mediante adi—
cién de una capa de resina a una lente ya existente.r'

' En la técnica ya conocida se revela también
un método para hacer por colada lentes multifocales. Ahora
bien; este método exiée'dos porciones de molde unidas y‘
sujefas entre si por una junta;'teniendb uno de los moldes
una poréién en entrante pars de ese modo proporcionar un
.efecto bifocal, El pléstico en estado liguido se inyecta

entre las dos porciones de molde, se endurece y se enfria,
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.- credndose asi una lente enteramente nueva; en tanto que

~es el de simplificar el método y los medios de fabricar

Hoja anm. [
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segin la presente solicitud no se»hacé méds que transfor-
mér una lente ya existente en una lente bifocal. El uso
de iés juntas, entre otros problemas, trae consigo el de
ser éstas costosas y el de necesitarse una costosa mano
de obra para el monfaje de los moldes y ias juntaé.

En otro método de colar lentes multifocaiénﬁ
de la técnica ya conocida, se hace uso de una pieza bruta
de base cuyas curvatura es de sdlo la mitad, aproximadaméﬁa
te, de la.curvatura de 1la lente compuesta, de una potenéﬂﬂ
cia prefijaqa. Esto exige, para la coladé completa de la. .-
lente bifocal, moldesr una mesa relativamente grande de . -
superficies no paraielas, coﬁ los cpnsiguientes problemés
de contraccibn y disipacibn de calor.

.Poritddo‘ello; es.objeté principal de la
presente invencién un método y unos medios, nuevos en su
género, para la manufactura de uﬁa lente cuya porcidén "bi
focular" o de segundo enfoqﬁe\moldeada o colada en la len
te en una posicidn prescpité,_respecto al eje de astigma-
tismo. ' ' -

Ofro objéto de 1a presente invencidén reside
en un aparato nuevo en su género, para la manufactura de
lentes oftalmolégicas.

Otro objeto més de 1la presente invencidén re
gide en un método y unos médios de hacer una lente bifocal
por colsda e incorporacién de une delgesda pelicula parale
1la eﬁcima de y con una lente ya existente. o

Otro objeto adicional del presente invento

una lente multifocal.
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moldes hasta formar la configuracién de la lente bifocal
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Otro objeto, todavia, de la presente inven—
cibn es el de realizar un soporte, nuevo en su género,
para colar o moldear lentes oftalmolbzgicas de plés%ico, de
los tipos normales & bifocales,'Que evita la necesidad y
el coste dgrutilizar Jjuntas. - _ 7 7

Con arreglo a una determinada forma de Tes—
lizacién del preseﬁte-invento, una lente bifocal compléﬁa;
se fabrica gin necesided de suministrar primero una pieza-
bruta de lente preformada, Esto-ﬁermite al fabricsnte qéj-_
las lentes producir una lente con arregle a los requisi~...
tos exactos especificadoé en la breécripcién.

_ | La lente bifocal se fabrica soportando o - |
gsosteniendo un molde inferior.bifocal, en cuya superficie}
céncava hay una 4rea de cavidad bifocal en entfante, ¥ gy
nar este molde inferior con un hateri;l de'resina.'Acto<
seguldo, se coloca un molde suéeriog en 1a'rélaci6n;éé‘
verticalmente disfanciadé'respecto al molde inferior, de
tal modo que el métgrial de reéina'se desplaza extéendién-

dose por entre las superficies de superposicién & los

con una porcidn "bifocular" o de segundo enfoque en la su
perficie de lente convexa correspondiente a la cavidad bi
focal del molde inferior. Mediante endurecimiento del ma-
terial de résiﬁé situado entfe los holdes, v .ulterior en-
friamiento del materizsl de re51na y de los moldes, se Ob-
tlene la lente bifocal, La lente bifocal se separa a con-
tinuacibn de entre los moldes, ° ‘
' E1l soporte para los moldes esta disediado y
construldo para indicar visualmente el grado de orlenta-

¢ibén angular de posicién respecto al eje de astigmatismo,
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~ de la porcidn de segundo énfoque que se estd formando en

. tancia y la correccidén astigmdtica, y un molde bifocal_@g§‘

‘cantidad de un material pléstico en estado liquido. 4 con
" tinuacién se coloca la lente en.el molde, extendiéndose
~con ello el liquido hasta llenar por compieto el espacio

.comprendido entre la lente y el molde.

- "eurado" o endurecimiento en una estufa. Tras el endureci-

Holja ndm. &

la lente bifocal, en la éosici6n prescrita respecto al
eje de astigmatismo. La alineacién del eje astigmético del
molde superior réspecto a ls cavidad de.eﬁtranfe en una
orientacién prefijsda es tal que la porciSn de segundo en
foque se forma en la lente bifocal en una posicién desedi’
da, segﬁh las neceéidades pfescritas para el usuario en "
potencia'de la mispa, :

Con arreglo a otra forma de ejecucidn del:
presente invento, al laboraforio se le proporciona una~€“
lente de visién simple, que contiene ya la porcién de dig’
tiene el mismo radio de curvatura que la superficie ante-
rior de la lente y éﬁe tiene una porcidn en entrante, déﬁ'
modo. que en la lente puedan depositérse dos espesores de

pelicula distintos. En el molde bifocal, puesto con la

superficie cdncavs para arriba, se deposita una pequefla

De préferencia, se usa un soporte adecuado
pera mantener la lenﬁe a unas pocas centésimas de milime
tro por enciﬁa del molde, para mantener la coreccién astig
médtica en su dngulo apropiado y para proporcionar a la pop
cibn-bifocular la descentracién adecuada. Ls disposicién

de conJunto combinada se hace pasar luego por un ciclo de

miento, se deje enfriar el conjunto. Mediante introduccidn

de una hoja de afeitar por el borde de la zona de contac-

.
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| to entre la lente y el molde; la lente compuesta nueva se

separard f4cilmente del'molde; incluyéndose en la lente
la pércién bifocal recién forqua‘d moldeada, que iiene
1ls c§rrecci6n de distancia deseada, la correccién de as-
tigmatismo en el eje aﬁropiado, la descéntracién 7 la co="
rreccidn de lectura, todo ello en el lugar adecuado..

La presente 1nvenclon desempena asimismo to
dés las funciones de la junta actualmente utlllzad;. Orlga
ta la superficie de‘la lente convexa y ia superficie-de S

molde cdédncava de modo que permanecen una directamente .en-

cima de la otra y de manera que permanecen paralelas; man-

tiene una separacidn entre el molde y la lente; retiene-

el plastlco liquido en el molde, Y permite que tenga lu— X

gar la contraccibn, °

-Los indicados objetos, rasgos csracteristi-

cos y ventajas de la presente invencién se irdn despren-

diendo, para las personas vefsadas en la materia, de una
lectura de 1la descr1p01on detallada que sigue, tomada en
comblnaclon con los dlbuaos adauntos, en los cuales-

- la figura 1 es una vista en perspectiva de

una prlmera forma de eaecu016n, en despiezo crdenado, de

.una nueva disposicidn de conjunto para formar lentes, cog

puesta de un soporte que tiene unos moldes superior e in-
ferior cooperantes; o )
-=ila figﬁra 2'es_uné vista en seccidn, lige-
ramente ampliada, del soporfé inicialmente ensamblado o
montado que 1leva colocado el molde inferior, y muestra
también el depdsito del material pléstico 1iquido;
' - la.figura 3 es una vista en seccidn séme—

janﬁe a la fig., 2, en la qﬁe estd puesto encima el molde
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quido para su unidén a una lente previamente formada;

fig. 7, e ilustre una etapa modificada del procedimiento;

Hoja nGm. §

-

superior; '

- larfigufa.# eé una vista en planta de una
lente formada coﬁ el aparato'ilustgado en las figs. 1 a
3

- la figurars es una vista en planta de un

soporte que ilustra otra de las formas de ejecucidén del---}

v

presente invento, en la manufactura de una lente bifo- -

cal;

a

-~ la figura 6 es una segunda vista semejan--d

te a la fig.‘2, que ilustra la formacidn de unz lente b§~

focal con el dépésito del material plésﬁicb en estado 1f |

AY

- la figura 7 es una vista fragmentaria en |

seccidn que incluyé‘él @osi@idnamiento de la lente en el
soporte y el movimiento del 1iquido sobre 81; ‘
~ la figura 8 es una v;sta fragmentaria en
seccién de ls lente bifocal terminada;
- la figura 9 es una vista en planta de una
lente bifocal formada con el aparato ilustrado en las
figs. 5 a 7;" | |

. = la figura 10 es una vigts semejante a 1la

.- la figura 11 ilustra 5tra'forma de reali-
zacidn del presente inventb, ¥ es una vista semejaﬁte a
la fig. 6, con la salveded de que la lente bifocal termin
da esté fabricada sin el empleo de una lente previamente
forﬁada; y
- la figura 12 es uns vista semejante a la
fig. 3, que ilustra la lente fofmada eﬂ el aparato de lé

fig. 1l.

[
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Con referencla ahora a los.dibujos y, més
en particular, a las figs. 1oook de los mismos, se repre-
senta en ellos una primera forms de ejecucién de un apara
to iO para la manufactura de una lente 12 que, formads,
tiene un par de superficies 14 y 16 opuestamente dispues-
tas y sepéradas a cierta distandia, siendo la superficie
14 la que tiene la curvstura esféfica convexa y larsupér»ﬂ

ficie.16 la que tiene la curvatura cilindrica interior .--

cbncava. Las superf1c1es 14 5 16 estan conectadas por un-.|

[P

canto o extremo exterior 18 que se extlende entre ambas,hy;
terminan en un borde exterior 20 que, como se ilustra en

+

la fig. 4, puede tener una configuracién circular. T

FREa

i

La lente 12 es?é formada de modo que tiere
un eje astigmético'22 ilustrado con lines ‘de trazos y pgg»:
tos en la fig. 4. Para fsbricer la lente 12, se habilita
un soporfe 24 gue es uﬁilizago'en combinacidn con un mol-
de inferior 26 y un molde superior 28, La configﬁfacién
de los moldes 26 y 28 es-tai que las lentes 12 pueden ser
coladas o moldeadas con curvaturas anterlores constantes
en todo un anmplio 1ntervalo de varlac16n de focos y co—
rrecciones de astlgmatlsmo. Estas lentes,12 pueden hacer~

se de vidrio, de pléstico o de cualquier otro materlal

',adecuado, Ya conocido en 1a tecnlca del ramo.'

Los moldes 25 y 28 de preferenc1a, se ha-
cen de vidrio o de metal electroformado. El molde infe-
rior- 26 incluye una superf1c1e exterlor 30, que puede

ser convexa, y una superficie-interior 32 que puede ser

'concava, con una pared extrema o 1ntermed1a 34 gue une

entre si las superflcles 30 y 32 opuestamente dlspuestas.

La pared extrema %4, de preferencia, tiene

Cmans
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L wna configuracidén circular due puede sustancialmente coin

~ configuracibn de los moldes 26 y 28 que se hayan selec~ |

‘E1 soporte 24'inclu&é una porcidn de base 42 que tiene. .- -

" pasante 50,

.asociados operatlvamente unos medlos de sustentacidn o

se forms entre las superficies oponentes en superposicién,

Hoja nom. 10-

cidir con el borde exterior 20 formado en la lente 12,

El molde suﬁeriorVZS incluye una superficie exterior %6
que puede tener una configuracidén cénéavé. Una pared ex-
trema o intermedis 40 une entre si lag superficies opues-
temente dispuestas 36 y 38. La pared extrema 40, de pre>
ferencia, tiene una Eonfiguracién circular gque, como ge |

ilustra en la fig. 3, puede exceder del didmetro definidé

t

~s~

por el borde exterior 20.

Para permltlr la manufactura de la lente 22!
con varios 4ngulos seleccionados de curvatura, segln la __

T

ciénado, se utiliza el apsrato que consta del soporte 24, |’

una superficie inferior 44 sobre la cual puede apoyarse
o sostenerse el soporte 24 durante su uso. Ia porcibn de
base 42 tiene una pared lateral 4§ exterior, gue se ex-
tiende circunferencialmente y que puede terer una confi-
guracién circular o de obtro tipo. En la relacién de sus-
tancialmente,paralelaly separada a cierta distancis con
respecto a la superficie inferior 44 se extiende una su-
perficie superior 48; y, extendiéndose entre las superfi-

cies 44 y 48, puede disponeyse un entrante o un tazladro
A 1a porcibn de base 42 del soporte 24 van
de apoyo 52, pars asi mentener los moldes 20 y 28 en po=-

sicibn de apoysdoa, verticalmente distanciados y desmon-

tables uno respecto al otro, de tal modo que la lente 12

A
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| 32 7 36, de 1os moldes 26 ¥ 28 respectivamente. El sopor-

" te 24 puede fabricarse partiepdo de un materisl cualquie-
ra adecuado comd, por ejemplo, cualquiér metal cepaz de

7 resistir las temperaturss a las cdéies Se van a ver. some-

5 | tidos los moldes 26 y 28. A |

Los medios de sustentgcién 52 pueden estaxn, |,
compuestos de una pluralidad de columnas o pilares de apg].
yo 54 que pueden estar hechos de una misma pieza con la
pofcién de base 44 y se extienden hacis arriba & partir ;
10 de la superflcle superior 48 de ésta. Cada columna de apo”
yo 54 puede estar deflnlda por una superficie anterior 56
¥ una superflcle posterior 58 gue se extienden en 1ls re— ,;
o lacibn de separadas entre si. Cada columna 54 puede estgp ?
dimensionada de tal modo que la superficie posteriof 58,vf
e 15 coincida con la pared lateral 46 de Ta porcibén de base 42h.
y termine en una extremidad superior o distante 60.

Las columnas de apoyo‘54 pueden estar repar
tidses circunferencislmente y a2 una distancia éustancial—
mente igual, una‘de otra. Los medios de apoyo o sustenta-
20 cibén 52 comprenden édémés,un'éscaléh-inferior 62 previs-

to en cada una de las columnas de'époyo 5S4, para uso en

" combinacién con el molde inferior 26, De iguél modo, hay

.o un escalén superior &4 previsto en cada una de las colum-

nas de aﬁoyo 54 que, similarmente,_mirarhacia dentro pa- l
25 ra asi ser capaz de sbstener, de modo retirsble o desmon-
' ~table, el molde superior 28 eﬁ la posicidn ilustrads en
la fig. 3. Los éspalones 62 y é@~estén en la relacién”de
sustancialmente paraleios entfe si, para asi ebtener un
~espesor controlado de la lente 12 que se vaya a formar en

~ 30 tre los moldes 26 y 28 superpuestos.

2
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de los moldes 26 y 28.

ejemplo, el siguiente: se elige previemente un molde infe

Hoja n6Gm, 12

N :
' . Para mantener los moldes en la posicidn
apropiada, .uno respecto al otro, durante la formacidn de
la lente 12, se preve un resalto 66 que se extiende ver-
ticalmente, en pos1016n intermedia entre el escalbn infe-
rior 62 y el escaldn superior 64,'en cada una de las co-
lumnas de apoyo 54. Con el fin de prevenir todo movimieﬂi 7
to accidental del molde superior 28, se prevé ssimismo ;ﬂ~i
resalto 68 que se extiende en sentido sustancialmente ver|

tical entre el escaldn superior 64 y el extremo distante .|

=4 Inls

60. .
El resalto 66 estéd adécuadamente dimensios--{"
nado para delimitar o confinar la’ pared extrema 34 del 'ifﬂ?
molde inferior 26. El resalto 68 estéd dimensionado de mo~
do apropiado pars delimitar o confinar la pared extrema {i““
40 del molde superlor 28. Como se 1lustra en las flgs.
2y 3, el resalto 68 se extiende hscia fuera hasta més
alld del resalto 66, con el fin de dar acomodo a moldes
26 y 28 de disfinto didmetro exterior. Cada uno de los es
calones 62 y 64 estd inclinado hacia abajo y hacia dentro,

para adaptarse sustancialmente a la configuracién angular

De esta manera, el soporte 24 es suscepti-
ble de ser utilizado para formar lentes que tengan diver-
sas configuraciones particulares. El procedimiento median-

te el cual se fabrica uns lente 12 particwler, es, por

rior 26 y se coloca en posicidén sobre las columnas de apo-
yo 54, quedando retenido en su sitio por medio de los es-
calones inferiores 62. Una vez efectusdo esto, se carga o

llena el molde inferior‘26 con un nsterial de resina 70.
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. En su forma liquida, el materisl de resina 70, como se

te 12 se efectlia colocando el molde superior 28 en posi—

_mar la configuracién de la lente 12, .

el cual puede tener 1ugar en una es?ufa 72 (representsda

" tre los moldes 26 y 28.

del sufijo 4) las partes similares a las de la forma de

Hoja ndim. 15

ilustra en la fig. 2, se halla entonces diépuesto para

ser inicislmente formsdo., La formacién inicial de la len~|

cidn, en la relacién de verticslmente distanciado respec

ra recibir con facilidad el molde superior 26 sobre ellOSf

de tal modo que el material de resina 70 ge desplagza, egf;x

tendiéndose entre las superficies 32 Y 356 de superposi-»é

cidn de los moldes 26 ¥ 28, respectivamente, hasta for- _|:

i

Estando los moldes 26 y 28'en la posicibn .

de ensamblados, 1lustrada en la fig. 3, puede efectuarse“'*

un endurecimiento o "curado" del material de resina 70,

con lineas de trazos y puntps), ¥ un enfriamiento sucesi-~
vo del material de resina 70 hasta una temperatura a la

cual pueda efectusrse la separacibén de la lente 12 de en-

Una segunda forma de ejécuciéh del presen-
te invento y;'en-particular, de la. formacién de una len-
te que tenga una porclon 0 segmento de segundo enLoque,
eé la que se ilustra en las flgs. 5> 8 10, en las cuales

se d951gnan con los mlsmos numeros de referenc1a (datos

ejecucidn precedente. _
. En esta segunda forme de ejecuciénm, una len
te 12A previamente fabricada, que podris haberse manufac-

turado de acuerdo con la forma de ejecucién ilustrada en

% b

B
o

to al molde inferior 26. Esto se consigue facilmente, pueg*

to que los escalones superiores 64 estén dimensionados pa.’

“

NS
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- las figs. 1 a 4, es la que se utiliza ahora para producir

. segmento 78A "bifocular" o de segundo enfoque que se for-.| -

RIS N

crear el efecto bifocal.

- en posicién de lente de "stock" 124 encima del molde 264,

“estendo la superficie anterior convexa 144 de la lente

|

. Hoja ntm, ll;_

una lente bifocsl 744, como se Ilustrs en la fig. 8., En
efecto, la lente 12A constituye el'molde superior, ante-
riormente descri%b en'relaéién con las figs. 1 a 4, E

soporte 24A se utiliza de'igual manera, ya que el molde

inferior 26A esté sostenido por las columnas S54A, e inclu ‘
ye ademds una porcibén o drea de cavidad 76A bifocal. El“~{
drea 76A de cavidad bifocsl, por su con:iguracién y orieg;*
tacién respecto al eje astigmatico 224, determinsrd lasvf:n
caracteriéticas'particulares de -la lente bifocal 74A. La“§~

lente bifocal 74A consta de la lente 124 y de una porcidn p

ma en la cavidad 76A, e incluye ademis una delgada capa=.1>;
80A que se extiendexﬁor encima de la superficie curva ex={-
terior 14A, de forma esférica convexa, de la lente 124, R
La capa delgada 80A termina en un margen u orilla exterior
82A, como se ilustra en la fig, 8. .

1l método de manufactura de la lente bifo-
cal 74A incluye la colocaci6n‘del molde bifocal 26A en |
posicibn de époyado dentro del soporte 24A, Ia lente 124
puede ser una lente de un solo foco. El molde bifocal 264
descansa encima de log escslones inferiores 624, con la
superficie céncaéa 52A nirando hécia arriba. La concavidad
de cada molde 26A tiene en su interior formado un entran-
te o curvatura que difiere de la de la.superficie 144 de

lente, con el fin de recibir un material adicionsal para

La etapa siguiente es la de colocar y situar

Y
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!
!

— 12A dirigids contra la superficie céncava 324 del molde

- 26A. Estando la lente 124 sostenida por los ssientos o

escslones superiores HUA de Tas columnas de apocyo 544,
Los escalones superiores 644 estédn colocados, respecto al
labio o borde del molde, en una posicidén tal que propor-

cionan un espacio estrecho de separacibn entre la lente ’

2

12A y la superficie de molde 32A. En esta etapa es preci— -

so tener culdado de evitar que gueden burbujas de aire

atrapadas entre el liquido y la lente 124, 0 bien en el :

liguido ‘7(511o Ha de usarse una cantidad de resina 70A s~}
ficiente para que la colocacidén de la lente 124 haga que. | .
la resina 70A se esparza o extienda uniformemente, formay -

do una delgeda capas de la resina entre el molde 264 y la- |

lente 12@.

El material excedente, Ei lo hay, puede
quitarse por raépado ﬁsando como guia el borde marginai
de la lente de "stock" 124, o bién quiténdolo a muela
(por rectificado). Al inundarse de resina el molde 264,
ls distancia de separacién.quq queda entre la lente 124
v el molde 26A es cosa de pocas centésimas de milimetro.
Ahora bien, en la porcién en entraﬂte:76A de la cars cbn
cava 324 del molde 26A habrd uns masa mds gruesa con una
curvatura dif@rente, obteniéndose de ese modo el efecto
bifocal deseado. Ahora es cuando puede aprecisrse 14 im-
portancia de que sean psralelas las porciones horigonta-

les de los escalones superiores 64A. Ello permité’ que la

. lente 124 y el molde 26A descansen péralelos entre éi, e

impide que la lente bifocal 744 resultante presente, de

colada, un prisma.

A continuscibén, se coloca en la porcibn cén

l
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cava 324 una csentidad prefijads de una resina moldeable
o colable, tal como en 70A, La cantidad de resins ussda

depende del didmetro y espesor deseados de la lente bifo-

©cal 74A que se'tfate de obtener. Usualmente, la cantidad

apropiada serad de aproximademente 4a 6 cc de la resina.

Ia resina preferida es la de pléstico CR 39, pero los en=|

sayos realizados usando una solucidn de 100% de resina CR o

%9 indican que las caracteristicas de ebullicidn de tal
lente bifocal no son adecuadas. Por lo tanto, se vio que.

era necesario introducir unas cantidades de metacrilato

de metilo o de metacrilato de etild, con el fin de mejo- | -

rar las caracteristicas de ebullicidn.
Estos resultados se;obtuvienon por medio

de numerosos ensayos de laboratorio, y se presentan en
la Tabla I. Los ensayos-serhicieron ﬁéjo tres-tipos de
céndiciones de ebullicibn: hofa y media de ebullicién'cog
tinus; dos horas de ebuliicién,continua; y dos horas de
ebﬁllicién interﬁiténte. (Como las lentes de pléstico se
tifien en soluciones de tintes en agua hirviente, se usd
la ebulliciéﬁ COmo base'para las pruebas.) Lss causas
principales de fallo de las leﬁtes fueron; agrietaniento
(microfisuracién) resultante de un "curado" insuficiente
de la porcidn splicada de la Bichalg exfoliscibn produ~
cids por adhrencis insuficiente entre la porcién aplicada
Y la lente de base originariaj y grietas o hendiduras pro
ducidas por una dilatscidén desigual de la porcién ablicé-
da yvde la lente de base origiﬁéria. |

' Los materiales para formar la lénte de la

forma de ejecucidén ilustrada en las :igs. 5.a 10 pueden

utilizarse también paraformar la lente anteriormente ilug

J
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’

L. trada con respecto a la forma de ejecucidn de las figs.,
1 a4, asi como la que se estudiaré mis adelante en rela-

cién con las figs. 11 y 12,

-e



-7« < RESUMEN DE _VARTANTES DE FORMULAGION

.
. * 4

- i
B

,xw Férmula 1 1/2 horas ebull. continua 2 horas ebullicidn continus 2 horas ebull. intermitente
- - Piezas Piezss Pipo de Piezas Piezes Tipo de Piezas Piezas Tipo
probadas defectuosas fallo probadag defectucsas fallo probadas defectuosas fallc
A 30 15 G,M 8 8 M,E,G 28 27 GM
B 15 . 15 G,M . } _ 15 i5 G,M
c 6 1 G 6 6 G,M 5 4 G, M
D 6 2 M 6 6 G,M . 6 6 G
E - 8 i G,M,E 8 7 G,M,E
. F 5 5 G,M,E
G 4 4 G,H 2 2 G,M
H 4 1 G 2 2 G,M,E
— I 9 7 M,G 6. 6 G 42 HF. G,M
- J 5 : 0 _ 20 6 G,M,E 19 6 G,M,E
m , K 8 0 8 2 M 8 1 G
&

M = Miérofisurscibén E = Exfoliacién G = Grietas de dilatacién desigual

Pérmulas usadas:

100% de CR 39 . . I

A= = 80% de CR 39, 20% de metecrilato
B = 97% de CR 39, 3% de tri(cianurato de alilo) - de metilo .
.C = 85% de CR 39, 15% de resina de poliéster p4i4 J = 75% de CR wo.Amm& de metacrilato
D = 70% de CR 39, 30% de acetato de vinilo de metilo

.. E = 7C% de CR 39, 20% de pi4s, 10% de tri(cisnurato de alilo) K = 70% de CR 39, 30% de metacrilato
F = 95% de CR 39, 5% de metacrilato de etilo de metilo-
G = 85% de CR 39, 15% de metacrilato de etilo ,
H

= 75% de CR 39, 25% de metacrilato de etilo

T S -
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' Para proporcionar una correuolon astigmdti-

cg individuslizada, como se ilustra en la flg. 5, se habi-

litan unos medios de indicaci6én 84A operativamente asocia-]

dos sl soporte 244 de modo que permitan la orientacidén an-

gular prescrita, sea del molde 26A, sea de la lente 124,

uno respecto a la otra, para asi obtenser uma lente bifocall’
Tesultante 744 con un eje astigmético 224 prescrito réspégrﬁ
%o a la porci6n de segundo enfoque 78A. Mediante el ofre--

.clmlento de esta facultad, es p031ble poner en el mercado

la 1ente bifocal ?4A que .se desee, puesto que la lente ch

puede ser torneada apropladamente de modo que la resina

7OA se acumule en el punto 0 érea individual que se desee.

Los medios de indicacién 84A pueden ir d1s~,

puestos en la superficie superior de base 484, e incluyenf:”

una pluralidsd de marcas de graduacidn circunferencialmeg)
te dispuestas 86A. Segﬁn se ha'indicédo, dan la orienta-
cién de referencia de 02, 902, 1802 y 2702. Esto permite
la alineacién del eje astigmético 224 de la lente 124 rese-
pecto a la porcidn de cavidad entrante 76A en una orienta-
¢ién prefijada. En relacidn COn'estq? lanporcién 78A de
segundo enfogue esté formada en la lente 124 en una posi-
cién deseada, que deéende de las necesidades prescritas
del usuario en potencia de la misma. Medisnte una indiéa~
cibén visusl del grado angular de or1entac1on s1tuable,
efectuada por los medios de- indicacidn 84A, puede” efectuar
se el aauste deseado, _

' Con referencié en ‘particular a la fig. 10,
puedeﬁrutilizarse unos médios de suplemento o rellenoc 884,
en forma de elemento de cufia S0A Qﬁe sercoloca en torno a

uno de los escalones de apoyo superior 644, con el fin de

T
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| lograr el grado deseado de descentracién del centro 6pti-

_endurecimiento. Como el CR 39 endurece lentamente a bajasﬁn\

| cimiento. Por ejemplo, con dieciséis horas a 572C ¥ luegn |

enfriar a unos 60°C, y luego se sebéra»la lente 74A del

" va 124. La lente resultante 74A,'tras una rectificacidn

Hoja nfim. 20

co con respecto al segmento bifocal 784, y con el fin de
lograr esta'desceﬁtracién‘para cuélquier dngulo requerido
en cﬁalquier ﬁreébripcién. El elemento de cufia 90A puede
usarse sea en uno, en dos o posiblemente en tres de los
cuatro escalones de apoyo 644, - . ' -
La'dispOSicién de 6onjunto entera se coloca
entonces en un horno 72A con circulacidén de aire, para su»}
températufas,.y.répidamente a elevadas tempersturas, se v

dispone de una diversidad de ciclos de "curado"™ o endure-| -

cuarenta minutos a 829C se obtiene una lente bifocal 74Aw;
bien endurecida o cﬁféda. Ahora bien; es conveniente appgw¢;
vechar los costosos moldes lo més posible, en una rotaciéﬁ“
compatible con la produééién de calidad; por lo tanto, se
vienen usando cicios més brévés, qué vienen dando lentes

de excelentes resultados y cbmpletamente'endurecidas. Dos
ciclos més bre#eé,aceptables son YTos siguientes: treinta

minutos a 712C, treinta minutos a 7790 y'treinta minutos

a. 829C; y veinte minutos aA77QC, veinte minutos a 82°C y

veinte minutos a 882C,

Tras el endurecimiento, el conjunto se deja

molde 264, quedando la nueva porcidén 80A de pelicula bifoq

cal recién colada de una misma pieza con la lente primiti

de bordes pars darle el perfil periférico, es shors una
lente bifocal coﬁpleta, que incluye la correccién de dig

tancia, la correccidén astigmitica en el eje adecuado y la

I
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' separard espontdneamente del molde 26A, Otrs manera, mis

‘e 74A ¥ el molde 26A. Por consiguiente, la lente bifo-,;f

es la que se ilustra en las figs, 11 y 12, en las que se

~con las figs. i...S. Asimismo, ‘el soporte 24B puede lle-
‘'var los medios de indicacidn ilustrados en la’'fig. 5. De

" ests menera, la lente final 74B se forma con una porcibn _

} Hola nom. o1
; ,
correccidén de lectura en el lugar apropiado, estando la
lente también adecuadamente descentrada con arreglo a
la prescripcidén individual. Una de las manerss de sepa-
rar la lente y el molde es la de .dejar que el conjunto

se enfrie a la temperatura ambiente, y la lente 744 se

répida, es la de introducir una hoja de afeitar Justo

por el borde de 1la zona o punto de contacto entre la len={:

cal scsbada 74A ilustrada en la fig. 9 tiene la porcién -
afiadida 784 o dé segundo enfoque contenida en la superfi=-! -
cie convexa de la lente V4A, como se ilustra en la fig.f,#;
8. La porcién de segundo enféque afiadida 784 puede incluiy :
un reborae 924 que se extiende horizontalmente. -

Finalmente, otrs forma dé ejecucidén de un

aparato 10B para la manufactura de una lente bifocal 763

designan con los mismos nlmeros de referencia, dotados
del sufijo B, las partes simi;éres a las de las formas
de ejecucidn anteriores, En esta forma de realizacidn, la
lente 76B lleva formada de una misma pieza la pofcién
"bifocular" o de segundo enfoquer78B; formada enrﬁquella
en el momento de la formacidn de la parte restante de la
lepte ?63{ ' : .
Las etapés para fabricar la lente 76B son

semejantes a las ya estudiadass e ilustradss en relacién

de segundo enfoque 788 haciendo, para ello, gque el molde -
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| inferior 26B vaya provisto de una dres de cavidad 76B.
‘ El procedimiento mediante el cusl se fabrica una lente
- particular 74B es el siguiente: un molde inferior 26B pre

| .viamente elegido se coloca en posicidn sobre las columnas

. separado a cierta distancia del molde inferior 26B. Esto: |

‘superior 26B sobre ellos, de tal modo que el material de

to, y un enfriamiento sucesivo del material de resina 70B

Hoja nGm. 22

de apoyo S4B y se retiene en su sitio mediante los esca-
loneé inferiores 62B. Una vez efectuado esto, se carga €l A
molde inferior con un material de resina 70B. En su'for—m
ma liquida, el material de resiné 70B, }lustrado en la i
fig. 11, quédé enfgnces diséuesto parafrecibir forma, La ;|-
formacibn de la lente 74B se efectfia 9olocando el ﬁolde =
superior 288 en ﬁna relacién posicional de #erticalmenteﬁ,ql
se!consigue por el hecho de que los escalones superiores .

648 estén dimensionados para recibir fécilmente el molde.W‘“

resina 70B se desplaza extendiéndosg por entre las super-
fiéies de superposicién 32B y 3%6B de los moldes 263 y 28B,
respectivemente, hasta formér la configuracién de la lente
743, incluide la porcién 78B de segundo enfoque,
i la posicién de ensamblados, de los moldes
26E y 28B, ilustrada en la fig. 12; se produce un endurg
cimiento del material de resina 70B, qﬁé'puede efectuar-

se en una estufa 72B, ilustrada con lineas de trazo Yy pun

a uné temperétura a lé cual puede efectuarse la separa=-
0ibn de la lente 74B de entfe los moldes 26B y 28B.

| Pof consiguiente, la forma de ejecucidn del
invento ilustrada en las figs. 11 y 12 puede utilizarse
con el aparato representado en las.figs. 5y 10, permi-

tiéndose de ese modo la orientacién de la porcién "bifo-
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— cular" o de segundo enfoque 78B, la cual puede ser de

Hoja ntun. 25

una configuracién geométrica cualquiera prefijada y de
una descentracidén conseguida mediante la colocacidén de
cunas sobre los escalones 64B. De estas manera puede ha-
cerse variar la distancis pupilar, sea hacia dentro o ha

‘cia fuera, hacia arriba o hacia abajo.
[

,1los escalones 62 y 64, en todas las formss de ejecucién,'f'

|
“se han descrito como dispuestos en una formecidn parale-

la respectivaj ahora bien, cuando se emplec un molde que -|.

tenga una curvatura cilindrics convexa (pars proporecio-

nar una correccidén de astigmatismo), se dispondrd un par:|”

de escalones diametralmente opuestos 62 o 64, en un pla-

no paralelo pero verticalmente desplazado respecto al Tl

plano definido por el otro psr de escalones 62 o 64 dia-
metralmente opuestos. Lo que antecede puede efectuarse
constrﬁyendo para ello el soporte 24 de acuerdo con las
enseflanzas srriba indicasdas. Como variante, el soporte
puede tener la forma de construccidén anteriormente estu~
>dieda, 7-los escalones pueden modificarse con el fin de
dar acomodo a la curvaturs cilindrics convexa del molde,
mediante la utilizacidn de unos medios de cufia o sup;e—
mento similares a los 884, de la fig. 10, .

- La presente invencidn permite la introduc-
ciép por colada o moldeo de correcciones importantes o
principales en la superficie interior, y la curvstura de
la superficie exterior qﬁeda sustancialmente normaliza-
da. Por lo tanto, el nlmero de moldes requerido por un
laboratorio vendrd determinado dGnicamente por el distin-

- to nlmero de correcciones didptricas-requeridas para la

t

i Se llsma la atencidn scercs del hecho de qué -'

.
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porcibén "bifocular" o de segundo enfoque de la estruc-

tura de lente bifocal terminada, 16 que representa apro-

.ximadamente de 50 a 75 moldes distihtos; Naturalmente,

pueden surgir requisitos y condiciones especiales que

"~ incrementen el nimero requerido de moldes para un labora-

torio. Ahora bien, si las coladss se hiciesen con arre-"'|
glo al estado actusl de Llos métodos de ls técnica del ra |
mo, el nimero de moldes necesarios -seria astrondmico. Eg’;‘
to es asi porque el método actual estd basado en mante-
ner constante la superficie interior y moldear segin ‘{~
prescripciones éobre 1ls sﬁperficie exferior.
Como se apreciard, ﬁues, de modo evidente, .|
la‘presente invencidn proporciona un aparato mevo en su
género para fabricéb.piezas brutas de lente de material
plistico, y piezas brutas de leﬁte bifocal de pléstico,
que no requieren rectificacidn alguna de la curva de as~
tigmatismo por‘parte de un laboratorio oftélmolégico.
Ademds, la presente invenciép elimina la necesidad de

utilizar juntas de compresidn coloczdas en los moldes su

periores y en log inferiores, en la formacidén de dichas

piezas brutas de lente, En relacidn con esto, se 1lama'
la atencibn acerca del hecho de que la utilizacién:de
las Juntas es bastanfercostosa,—puesto que sblo pueden
usarse una vez y deben luégb'désecharse y sustituirse por
una junta nueva, cuando se utilizan los moldes para forQ
mar- piezas brutas de lente édicionales.

. Pars las personas versadss en la materia
resultaréd evidente que las enseflanzas de la presente in-
vencién estdn principalmente destinadas a su uso por psr

te de un laboratorio oftelmolégico. No obstante, esté
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[y

vencidn permitir a un Optico ls fabricacién de las lentes

dentro de su establecimiento comercial, en el caso de que|

quisiese efectuar la inversién inicial necesaria para el
método y el aparato de la presente invencién.

; Con todo, la ventaja més importante obteni-
fda mediante el uso de la presente invencidn estd en que,z

btanto las lentes oftalmolégices como las lentes oftelmo-

ilégicas bifocales pﬁeden obtenerse por coladz de acuerdo -

con la prescripcidn del oftalmbélogo y sin necesidad de
rectificado alguno de las lentes para orientar el eje de..
astigmetismo de dichas lentes con arreglo a la orienta-

cidn angular prescrita. : : .

Si bien en lo que antecede se han descrito AP

¢ ilustrado varias formas preferidas de realizacidn del
presente invento, como se apreciaré?rlas ensefianzas aqui
contenidas se prestan a muchos cémbios, modificacioﬁes,
combinaciones y perfeccionsmientos por parte de ios técm
nicos en la materia, sin por ello desvisrse de la:presen-

te invencidn ni de las ensefianzas de la misma.
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ferior; llemar dicho molde inferior con un material de re

a dicho molde inferior, de tal modo que dicho material de

Haja nam, ? 6

* REIVINDICAGIONES .-

T R}
- - . il
LS s R

Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de —-
Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afics, son los
que se récogen en las reivindicaciones siguientes:

1l8,—~ Un método perfeccionado de fabricar una

lente, que comprende las etapas de: sostener un molde in-

sina; colocar en posicidén un molde superior, en la rela-

c¢idn de verticalmente separado y sin compresidn respecto

resina se desplace extendiéndose por entre las superficiesg
de superposicibén de dichos moldes hasta formar la confi-
guracibn de dicha lente; curar dicho material de resina
situado entre dichos moldes; enfriar dicho material de re
sina y dichos moldes; y separar dicha lente recién forma-
da de entre los citados moldes. ‘

28,~ E1 método de la reivindicacidén 128, en
el que dicha etapa de curar consiste en endurecer en un
horno con circulacién de aire, durante dieciséis horas
a 57°C y durante cuarenta minutos a 82°cC.

38,~ E1 método de la reivindicacién l§, en
el que dicha etapé de curar consiste en endurecer en un
horno con circulacién de aire, durante treinta minutos a
712C, durante treinta minutos a 772C y durante treinta
minutos a 829¢C, ‘

48,~ E1 método de la reivindicacién 12, en
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el gue dicha e+aoq de curar eonsiste en: endufccer en una

U«.,,u - [ kA

estufa con c1ruu19016n de¢ sire durahte-veinte minutos a -
779C, durante veinte minutos a 82°C ¥y durante veinte minu-~
tos a 88e¢, _
E 58,~ E1 método de la reivindicacién 12, en
el que dicho material de resina y dichos moldes ke enfrian
& aproximademente 60°C¢.
| - 6a,.- El método de la reivindicacién 12, que
inéluye la etapa de separar dichos moldgs y dicha lente
recién formada introduciendo paré ello un miembro de bor-
de afilado justo en el borde del punto de contacto entre
dicha pieza bruta de lente y uno de dichos moldes. ,
78, - E1 método de la reivindicacidn 12, que
incluye la etapa de moldear un segmento bifocal sobre di-
cha lente recién formada sin cambiar la curvatura o la po-
tencia de la misma, excepbto en el segmento bifocal.
82.- E1 método Ge la reivindicacién 72, en
el que dicho moldeo de dicho ségmento bifocal tiene lugar
simlténeamente con la formacibén de dichz lente recién for
mada. . :
98,- El método de la reivindicacidén 72, en
el que dicho moldeo del segmento bifocal se produce des-

pués de la formacién de dicha lente.

—

108.- El método de la reivindicacidén 12, en
el que dicha resina es un plastico de carbonato de alll—
diglicol.

118.- E1 método de la reivindicacién 12, en
el que dicha resina es una solucién de un pléstico de car-
bonato~de alil-diglicol y metacrilato de metilo, |

122.- E1 método de la reivindicacién 18, en
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— el que dicha resina es una selucidn de wi pléstico de car-
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. bonato de alil-diglicol ¥ métacrilato -de 2tilo.

132,- E1 método de lg reivindicacidn 12, gque
incluye lz etapa de ajustar la distuncia de separacién
vertical entre dichas superficies de superposicidn de los
citados moldées, de tal modo gue el centro de curvatura de
le superficie interior de diéha lente recién formada se
modifique selectivamente; |
' 148, E1 método de la reivindicacién 18, que
incluye la etapa de disponer un soporte capaz de sostener
sobre si dicho molde inferior y, simulténeamente, colocar
dicho molée superior en posicidn, en la citada relacidn
de verticalmente separado respecto a dicho molde inferior.

158,- E1 método de la reivindicacién-78, en
el que el molde inferior comprende un molde bifocal que
tiene, en su superficie céncava, una porcidén entrante de
drea -de 6avidad bifocal; dicho molde superior comprende
una lente de un solo foco que tiene un eje astigmético;
¥ que comprende colocar en posicidén la superficie anterior
convexa de dicho molde superior en ls relacién de super-—
puesta a dicha superficie céncava.del citedo molde bifo-
cal, de tal modo que dicha resina contenida en dicha par-
te entrante se ponga en contacto con la citada superficie
anterior convexa de dicho molde superior; y separar dicha
lente recién formada de por lo menos uno de dichos moldes,
teniendo dicha lente recién formada una delgada pelicula
de pléstico sobre ella, gue tiene ‘una porcidn més gruesa
que el resto de la misma, y correspondiendo dicha porcién
més gruesa al entrante de dicho molde inferior, credndose

de ese modo una porcién bifocular o de segundo enfoque.
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168.--EL méuodo de.la. %eLVInd*c4clén 15“, gque
1ncluye la eLana Qe dllncar dlcﬁé eje ustigmutlco de la
c1t ada lente de molde superior, respecto a dicha porcidn
en enﬁrante, en una orientacidén prefijuda, de tal modo que
ﬁicha porcidn de segundo enfoque se forme en la citada len
te recién formada en una posicién deseada, segin las nece-
sidades-prescritas del usuario en pbtencia de la misma.

' 178.- E1l método de la reivindicacién 168, que
incluye la etapa de indicer visualmente el grado de orien-
tacidén engular posicionable de dicha lente de molde supe-
rior respecto al citado molde, para asi formar dicha poT =~
cién de segundo enfoque, en dicha lente recién formada, en
la orientacidn posicional prescrita respecto al citaﬁo eje
astigmédtico.

'182,- E1 método de la reivindicacién 158, que

incluye la etapa de ajustar la distancia de separacidn ver

tical-entre dicha supericie cédncava del citado molde infe-
rior y dicha superficie anterior convexa de la citads len-

te de molde superior.

198,- El método de la reivindicscidn 152, que

_incluye la etapa de separsr dicho molde inferior y dicha

lente recién formada, introduciendo paras ello una hoja afi
lada justo en el borde del punto de contacto_enire dicha
lente y uno de los citados moldes.

208.~ E1 método de la reivindicacién 15%, en
el gue dicha resina es un pléstico de carbonsto de zlil—
diglicol.

212, El método de la reivindicacidn 158, en
el que dicha resina eé una solucidén de vn plédstico de car-

bonato de alil-diglicol y metacrilato de metilo.
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- . 228, EL néioddrde- la-reivindicikcidn 15¢, en

- el que dicha rasina c¢s uda -selucién de un’ plistico de car-
bonato de alil-diglicol y metacrilato de etilo.

238, E1 método de la reivindicacién 158, en
el que diého material de resina y dicho\molde se enfrian
a aproximadamente 602C. '

248,- E1 método de la reivindicscién 1528, gque
incluye la efapa de diSppﬁer un soporte capaz de sostener
sobre si{ dicho molde bifocal, y capaz de permitir la colo-
cacién de dicha lente en dicha relacién de verticalmente
separada respecto al citado molde bifocal,

' 258, - E1 método de le reivindicmeidn 12, en
el que dicho molde inferior tiene un 4rea entrante de ca-
vidad bifocal en su superficie céncava para formar una len
té bifocal, de tal-manera que la prolongacidén de dicho ma-
terial de resina entre las superficies superpuestas de di-
chos moldes forma la configuracién de dicha lente bifocal
con una porcidn de segundo enfoque en la superficie con-
vexa de la lente que corresponde & dicha cavidad bifocal
de dicho molde inferior.

268.~ E1 método de la reivindicacién 252, que
incluye la etépa de indicar visualmente el grado de orien-|
tacién angular posicionable de dicha porcidn de segundo
enfoque respecto al eje astigmdtico que se esté formando
en dicha lente bifocal, en la posicidn prescrita respecto
a dicho eje astigmdtico.

278.~ E1 método de la reivindicacién 26&, que
incluye la etapa de alinear dicho eje astigmdtico del ci~
tado molde superior respecto a dicha cavidad entrante, en

una orientacidén prefijada, de tal modo que dicha poreidén
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i 1 - de segundo enﬁooue se fcvmc en, dlcua irnte beooal en
+ ° L " AR) -
§ una posicidn ue da, qeguy das noc ,sde re seritas

del usuario en potencia de la misma.
288.~ E]1 método de la reivindicacidn 27¢,
5 gue incluye la etapa de disponer un soporte capaz de sos5-

tener sobre si dicho molde inferior y capaz de permitir

- 7 ' la colocacién de dicho molde superior en la citada rela-
cibén de verticalmente seﬁarado a clerta distancisz respec-
Eoo { to a dicho molde inferior.

i 10 298, - El método de la reivindicacidn 288,

gque incluye ls etapa de aplicar sobre dicho soporte unas

marcas de indicacidén capaces de proporcionar dicho grado
de orientecidén engular entre dichos moldes.
o 308.- E1 método de la reivindicacién 258'
' 15 que incluye la etapa de aaustar la dlstun01a de sepera~
' cibén vertical entre dichs super;flce céncava del citado
molde inferior y dicha superficie anterior convexa de Qi-
o cho molde superior, de tal modo qﬁe se altere el centro
de curvatura de la superficie cdncava posterior de dicha
20 lente bifocal. ' ’

318,- E1 método de la reivindicacidn 258,
en el que dicha etapa Ge curar consiste en endurecer en

un horno con ecirculscién de aire, durante dieciséis horas

i a 57°C y durante cuarenta minubtos a 829C. )

' 25. 322.- E1 método de la reivindicacidn 25¢, en
el que dicha etapa de curar consiste en endurecer en un
horno con circulacién de aire durante treinta minutos a
719C, durante treinta minutos a 77°C y durante treiﬁta
minutos a -622¢,

30 332.- E1 método de.la reivindicacién 258,
13128
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- en el que dichz porc:én dexcegundo ep“oque ee forme simul-

Y para los fines que se han especificaéo.
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. téneanmente cox la. fo;ma016n Ael resto e a;cba lerte bi-
focal,

348, E1 método de la reivindicacién 258, en
el que dicha resina es un pléstico de carbonato de alil-
diglicol.

358.-~ E1 método de la reivindicacibn 252, en
el qué dicha fesina es una solucién de un pléstico de car-
bonato de alil-diglicol y metacrilato de metilo.

'36§.— El método de la reivindicacién 258, en
el que dicha resina es una solucidn de un pléstico de car-
bonato de alil-diglicol y metacrilato de etilo. _

378, bl método de la reivindicacidn 258, que
incluye la etapa de separar dichos moldes y dicha.lente
bifocal introduciendo para ello un miembro de borde afi-
lado justo por el Borde de la zona o punto de contacto en
tre dicha lente bifocal y uno de dichos moldes,

382.~ E1 método de la reivindicacién 258, en
el que dicha etapa de curar consiste en endurecer en un
horno con circulacibén de aire dﬁrante veinte minutos a
772C, durante veinte ninutos a 820 y durante veinte mi-
nutos a 88aC.

398,~ E1 método de la-reivindicaecibn 258, en
el que dicho materlal de resina y dichos méldes se enfrian
a aproximadamente 602C.

408, - "UN METCDO PERFECCIONADO DE PABRICAR
UNA LENTE",

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque

antecede, representado en los dibujos que se acompafian
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Bsta Hemoria concta de: tvulnfd ¥ tre° hOJd’
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