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‘se incorpora a la presente por entero, como referencia,

‘suninistrar al laboratorio una pieza bruts o elemental sg

que el fabricante haga la .colada de piezas individuales

Hejn mtm, L
La presente solicitud es unz solicitud di-

visional de la solicitud de patente afin, ne, de serie

77€.129, presentads el 10 de marzo de 1977, cuyo asunto

como si se detallase en la presente de modo completo,

4 e

La presente invencién se¢ refisre a la nsnu-

factura de lentes oftalmolézicas, y en particulér a igp;
tes oftalmolégicss bifocales.-

Las lentes bifocales requieren una correc-
cidn de distancia, una correccién de astigmatismo, vafian
do de 02 a 1802 el eje de correccidén de astis matlsmo, una
descentracidn adecuada 7 una correccidn de lectura. A cau
sa del nimero casi infinito de posidles comb1nacmone\ de
estas cor“eccloneo, se ha hecho inviazble y casi impos 1ulp
que "el laboratorio pueda mantener un stoc de lentes de

prescripeidn bifocales. Por lo tantp, el fabricante suele

miacsbada. Este pieza bruta tiene wna superficie frontal
0 anterior acasbada y una superficie posterior semiacaba~
da, siendo luego rectificada y pulida la superficie pos—
terior Hasta conseguir las caracterlstlces de prescrip-
cidn de acabado, y conteniendo la superf1c1e anterlor una
curvatura de dlstanc1a ¥ una adicidén bifocal. Como es con
cebible, el fabricante podrla, con el mismo esfuerzo. dar
por moldeo las caracterlstlcas de prescrlp01on finales

¢ de acabado; pero la economia de'la industris no permite

segln recéta o preseripcidn Y, en lugar de ello, el fabr‘
cante produce en serie las piezas brutas samlacabadas.

El laboratorio, orientado a satisfacer las
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- prescripciones individuales, es per lo tsanto, el que rec-

" te cbncavo-convexa, para darle forma con arreglo a la preg

Hoja ntm. 2

tifica y pule la superficie cdncava o posterior de la len

cripcién de zcabado, teniendo en cuents la correccidn de
distancia, 1la gorreccién de estigmatismo, la descentra-
cibn, el eje Qe la correccién de astigmstismo y la adi-
cidn bifocal.ildealmente, lo mejor ssria que el laborato-
rio hiciese la pieza por moldeo o colada con arreglo 3 su
-propia prescripcibén de acsbsdo, en lugar de adquirir la
pieza bruta semiacabada; pero la falta de técnologia e
ls Operaéién de laboratorio j la economis de la operaciéu,
~sencillamente, no permiten efectuar la colads de lentes
de prescripcidn individuales.

- Algunoé'de los problemas que tienen que ver
con gl mnoldeo de lentes de pléstico sor los de que el
pléstico se contrae o enCOge en aproximadamente un 15,7,

Y que la mases del pléstico colado o moldeado genera una
resccidn exotérmica. La pieza de préscripcién normal requie
re dos curvaturas desemejantes, anterior y posterior,y es-
to 8 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 més delgado. Zsto
complica alin mds el método de moldeo, porque el centro y
no los bordes semejantes deben contraerse ambos en el mig
mo 15%, y el método usado para hécer los moldes con arre-
glo a estas contracciones no semejantes forma parte de ls
técnica del raemo de moldear las lentes de plésfico segin
prescripcién. #demds, la masa de pléstico colada o moldes
da genera su propia resccibn exotérmica ¥, durante la par

te iniciol del ciclo de "curado" o endurecimiento, es ne-
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r- cesario introducir calor psra iniciar la reacceidn, y du-

las aelgaaas, podria evitarse le diffeil tarea de rectifi-

-la curvatura de la lente. Ta lente bifocal, que, como su

‘nombre indica, tiene dos focos, no puede producirse con

entre las dos porciones de molde, se endurece v se enfris,

Hoja nan. 3

rante las partes flnaLCS de la reanc16n hay que quitar o
extraer calor, con el fln de mantener la reaccidn bajo
control, Ahors bien, la colada de peliculas delgadas ¥ de
superficies paralelas puede realizarse fécilmente, pugsto
que la reaccidn exctérmica es insignificente, las suﬁérfi
cies son sustancialmente paralelas y la contracc16n del
15% no produce una reduccién de masa apreclable. h

Asi, si un laboratorio pudleoe fabrlcar uns

v

lente blfocal acabada mediante colada o noldeo de pcl¢»u~

car y pulir las piezss brutas semiscabadss proporcionscas
por el fabricante. . . 7 ~

En lg‘fécnica‘ya condeida se ha revelade un
método de afiadir una correcclén a una iente de plast:c
moldeado, madlante ad1c1on de una delgada capa de rb31na.'
Ahora bien, esto sélo se reflere a lentes de %ipo usual,

con un solo foco, y, ademas, con cambio o modificacién de

métodos de la técnica ya conocida, ni ésta revela de qué
modo es posible lograr dos focos diferentes mediante adi~
cién de una capa de résina a8 una lente ya existente,

En la téenica ya conoéida se revela también
un método para hacer por colsda lentes multifocales, Ahora
bien; este método exlge dos porciones de molde unldas y
suaetas entre si por una Jjunta, teniendo uno de los moldes
una porcidén en entrante Dara de ese modo propor01onar un

efecto blfocal. EL plistico en estado liquido se inyecta

v
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- credndose asi una lente entcramente nueva; en tento que

1 de las juntas, entre otros problemas, trae consigo el de

ser éstas costosas y el de necesitarse una costosa mano

ide la técnica ys conocida, se hace uso de una pieza bruts

'bor colada e incorporacién de una delgeda pelfcula parsle

Hoja nam. 4. l

seglin la presente solicitud no se hacs més que transfore-

mar una lente ya existente en una lente bifocal. El uso

‘de obra para el montaje de los moldes ¥y las Juntas.

En otro método de colar lentes multifocales,

i
l

‘de base cuya curvatura es de s6lo la mited, aproximsdamen-
te, de la.curvatura.de la lente compussha, de una polten-~
cia prefijada. Egto exige, para la colada completa de la
lente bifocal, moldear una masa relativamente grande de¢
superficies no paralelas, con los consiguientes problemés
de contraceidén y disipacidn de calor,

- Por tddo ello, es.objeto principal de ia
présente invencidn un método Yy unos'medios, nuevos en su
género, para la manufactura de uﬁa lente cuya porcidn "bi
focular" o de'segundo enfoqﬁe‘mo;deada 0 colada en la len
te en una posicidén prescrita, respecto al eje de estigma-
tismo, ‘

Ofro objéto de la presente invencidn reside
en un aparato nuevo en su género, para lé manufactura de
lentes oftalmolépicas. ‘

Otro objeto més de la presente invencién e

side en un método y unos medios de hacer una lente bifocsl

la encima de y con una lente ya existente.
Otro obaeto adlclonal del presente invento
es el de simplificar el metodo ¥y los medios de fabricar

una lente multifocal.




e ebitms e e b

10

15

20

25

Hoje ntim, 5

Otro objeto, todavia, de 1s presente inven-
¢idn es el de realizar un soporte, nuevo en su género,

pafa colar o moldear lentes oftalmoldzicas de plésticq, de

los tipos normales y bifocales, que evita la necesidad y

el coste de utilizar juntas.

Con arreglo a una determinada forma de .rea-

‘lizacidn del presehte invento, una lente bifocal completa

ise fabrica sin necesidad de suministrar primero una piesza
l ,

‘bruta de lente vreformsda. Esto permite al fabricaute de
las lentes producir una lente con arreglo s los requisi-
tos exactos especificados en la prescripeiém,

La lente bifocal se febrica soportando o

sosteniendo un molde inferior bifocsl, en cuys superficie

cdncava hay una 4rea de cavidad ﬁifoeal en entrante;]v llel
nar este molde inferior con un’ mater1a1 de resina. 4cto
‘seguido, se coloca un molde superlor en la relscién de
verticalmente distanciado respecte al molde inferior, de
tal modo que el material de resina se desplaza extendién-
dose por entre las superficies de superposicién de los
moldes hasta formar la configuracién de la lente bifocal
con una porcidn "bifocular" o de segundo enfoque en la su
perficie de lente convexs correspondiente a la cav1dad bi
focal del molde inferior. Mediante endurecimiento del ma-
terial de resiﬁa situado enﬁfe los ﬁoldes,‘y ulgerior en-
friamiento del material de fesina-y de los moldes, se ob-
tiene la lente bifocai. La lente bifocal se separa a con-
tinuacién de entre los moldes.,

El soporte para 1los moldes estd dlsnnado ¥y
construldo para indicar visualmente el grado de orlenta-

ci6n angular de posicidn respecto zl eje de astigmatisno,
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- de’ la porcién de segundo enfojue que se esté formsndo en

con ello el liguido hasta llenar pbr compieto el espacio

-comprendido entre la lente y el molde.

Hoju ntum. 6

ls lente bifocel, cn la posiciébn prescfita regpecto al
eje de astigmatismo. La alineacidn del eje astigmdtico del
molde superior respecto a la cavidad de entrante en una
orientacién préfijada es tal Que la porcidn de segundo en

ll

foque se‘rorm# en la lente bifocal en una posicidn decea-
da, segln las necesidades prescritas para el usuaric en
potencié de la nisms. |

Con arreglo a otra forms de ejecucién del
presente invento, al laboratorio se le proporciona una
lente de visidn simble, que contiene ya la porcidn de dig
fancia y lacorréccién astigmatica, y un molde bifocal que
tiene el mismo radio de curvatura que la superficie sute-
rior de ia lente y que tiene una porcidn en entrante, de
nodo que en la lente pueden depositsrse dos espesores de
pélicula distintos. En el molde bifocsl, puesto con ls
superficié cbncave para srriba, se deposita una pequefia
cantidsd de un materisl pléstico en estado liquido. & con

tinuacidén se coloca la lente en el molde, extendiéndose

. De préferencia, se usa un soporte adecuadé
para mantener la lente o unss pocas centésimss de milimg
tro por enciﬁa del molde, para mantener la coreccldn astig
ndtica en su &ngulo apropiado y para proporcionsr a la poz]
¢idn-bifocular la descentracién adecuada. Ia disposicién
de cénjunfo combinada se hace pasar luego por un ciclo de
%curado" o endurecimiento en una estufa, Tras ‘el endureci-
miento, se deja enfriar el conjuntb.'Mediante introduccidn

de una hoja de afeitar por el borde de la zona de contace
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_t0 entre la lente.y el molde, la lente compuesta nueva se

separard fécilmente-del molde; incluyéndose en la lente
la pércién bifocal recién.formada_é moldeada, que tiene
la correccidn de distancia deseada, la correccidn de as~ .
tigmatismo en el eje aﬁropiado, la descentracién y la co-’
rreccibén de 1eFtura, todo ello en el lugar adecuado.

La presente invencidn desempena asimisno LO

N

das las funciones de la junta actuslmente utilizada.’ Crien

-

ta la superficie defla lente Eonvexa y la superficiec-de
molde céncava de modo que permaﬁeqen una directamente . en-
cima de la otraiﬁ de maners que permanecen'paralelas;_man—
tiene una sepsracidén entre el molde y la lente; retiene

el pléstico ligquido en el molde; y permite,que tenga_lgf,
gar la contraccidn., '

Los indicados objetos, rasgos caracteristi-

cos y ventajas de la presente invencién se iran despren-

dlendo, pars las personas versadas en la materia, de una
lectura de la descrzvcmon detallada que sigue, tomada en .
comblnaclon con Jos dibujos adguntos, en los cuales:

"= 1la figura l es una vista en perspectiva de
una prlmera forma de eaecuclon, en despilezo ordenado, de
una nueva disposicidn de conjunto para formar lentes, cog'
puesta- de un soporte que tiene unos moldes superior e.in—
ferior cooperantes; |

~la flgura 2 es una vista en seccidn, lige-

ramente ampliada, del soporte 1n1c1a1mente ensamblado o

_montado que lleva colocado el molde inferior, y muestra

también el depbsito del material plistico liquido;
= la figura 3 es una vista en seccidn seme~

Jante a la fig. 2, en la que esti puesto encima el molde
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- superior; g
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fig. 11.

/ . . Hojn ntim., §

- la figura 4 es urna vists en planta de una

lente formsda con el aparsto ilustrado en lss figs. 1 a

- la figura 5 es una vista en planta de un
soporte que ilustra otra de las formas de ejecucidén del

presente invento, en 13 manufactura de una lente bifo-

’

cal;

- la figura 6 es una segunds vista semejan-
te 8 la fig. 2, que ilustra la formocién de una lente bi
focal con el depdsito del materisl plésticé en estado 1i
quido paéa su unién a una lente prevismente formadaj

- la figura 7 es una visté fragmentaria‘cn
seccibn que incluye el ﬁosiéiohamiento de la lente en cl
soporte y el movimiento del liquido sobre &1;

- 1g figura 8 es una vistas fragmentaria en
seccibn 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. 52 7; |

. = la figura 10 eS‘una'vista semejante a la
fig. 7, e ilustrs una etapa modificada del procedimiento;
- = la figura 11 ilustre otra forms de reali-

zacidn del presente invento, y es una vista semejante a

N

la fig. 6, con la sslvedsd de gue la lente bifocal termin;
da estd fabricada sin el empléo de una lente previamente
rorﬁada; y

- la figura 12 es una vista semejante a la

Lfig. 3; que ilustra la lente formads en el aparato de la
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Con referencia zhora a los dibujos y, mis
en particulaf, a las figs., l...4 de los pismos, se repré-
senta en ellos una primers forma dé'ejécucién de un apara
to 10 para la manufactura de una lente 12 que, formsda,
tiene un par de superficies 14 y 16 opuestamente dispues~
tas y sepé:adas a cierta distancia, siendo la superficie
14 la que tiene la curvatura esférica convexa y la éuﬁéru
ficie.15 la que tiene la curvatura cilindrica interiér
cbéncava. Ias superficies 14 y 15 estdn conectadss pox
cento o extremo exterior 18 que se extiende entre ambaS}'y
terminan en un.borde exvarior 20 que; como se ilustra en
la fig., 4, puede tener una configuraéién circular.ﬁ,,:

La lente 12 esté fermads de modo que tiene

un eje astigmdtico 22 ilustrado con linea de trazos ¥ pun
tos en la fig. 4, Para fadricer la lente 12, se hebilita

un soporte 24 que es utilizado en combinscidn con un mole-

de inferior 25 y un molde superior 28. La configuracidn

de los moldes 26 y‘é8 es tal que las lentes 12 pueden ser

coladas o moldeadas con curvaturas anterlores constantes
en todo un amplio 1ntervalo de var13016n de focos y com
rrecciones de astigmatismo. Estas lenteg 12 pueden hacer-
se de vidrio, de plistico o de cualquier otro material
agécﬁado, ya conocido en la técnica del ramo. ~ |

Los moldes 25 i 285 de preférencia, se»ha—
cen de vidrio o de metal electquormado. El molde infe-
rior. 26 incluye una superficie:exterior 30, que puede’

ser convexa, y una superficieAinterior 32 que puede ser

. concava, con una pared extrema 0 lntermedla 34 que une

entre si las superflcles 30 ¥ 32 opuestamente dispuestas.

La pared extrema 34, de—preferencia, tiene
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'por él borde exterior 20.

tiende circunferencialmente y que puede tener una confi-

tanciszlmente paralela y separads a cierta distsncia con

.agociados operativsmente unos medios de sustentacidn o

tHiojr nam. 10 A

una configurﬁ@ién circular que puede sustoncizlmentc coin
cidir con el borde exterior 20 formado en la lente 12.

El molde superiof'28 incluye una superficic exterior 36
que buede tener una confisuracién cbéncavs. Una psred ox-
trema o intermedia 40 une entre si las superficies opues-
tamente diépuestas %6 y %8. La pasred extrema 40, de pre-
ferencia, tiene una éonfiguracién circular que, como ge

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

Para permitir la menufactura de la lente 12
con varios dngulos seleccionados de curvatura, segln la
configuracibén de los moldes 26 y 28 que se hayan selec~
cionado, se utiliza el apsrato que consta del soporte 24.
El soporée 24 incluye uns porcidn de base 42 que tiene.
una superficie inferior 44 sobre la cusl puede spoysrse
o sostenerse el soporte 24 durante su uso. La porcién de

base 42 tiene una pared lateral 46 exterior, que se ex-
guracién circulsr o de otro tipo. En la relacidén de sus-

respectd a la superficie inferior 44 se extiende una su-
perficie superior 48; y, extendiéndose entre las superfi~
cies 44 y 48, puede disponerse un entrante o un taladro .
pasante 50, ‘

A la porcidén de base 42 del soporte 24 van

de apoyo 52, para asi mentener los moldes 26 y 28 en po-
sicién de spoyados, verticalmente distancisdos y desmon-
tables uno respecto al otro, de tal modo gue la lente 12

se forma entre las superficies oponentes en superposicidn,
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resistir las temperaturas a las cuales se ven a ver some-

" tidos los moldes 26 y 28.

: compuestos de una pluralided de columnas o pilares de:apo

1 ¥ 5% que pueden estar hechos de una misma pieza con iz

table, el molde superior 28 en la posicidn ilustrada en

;porcléﬁ de base 44 y se extienden hacia srriba o partir

lacidén de separadas entre si. Cada columna 54 puedelesﬁar

!
Hojn nam, ll 4

32 y 36, de los moldes 26 ¥ 28 reaspectivamente., El sopor-

te 24 puede fabricarse partiendo de un msterial cualquie~

ra adecuado como, por ejemplo, cualquier metal capaz de

Los medlos de sustentacidén 52 pueden estar

de la superflcle superior 48 de ésta. Cads columna de apo
¥yo 54 puede estar definida por uns superficie anterior»56

¥ una superficie posterior 58 que se extienden en la re-

dimensionada de tal modo que la superficie posterior 58
coincida con la pared lateral 46 de la porcidn de base 42}
Y termine en una extremidad superior o disitante 60, -

Las columnas de apoyo.54 pueden estar repar
tides circunferencialmente y a una distsncia sustancial-~
nente igual, una'de otra, Los’medios de apoyo o sustenta-
cién 52 comprenden ademds un escalén inferior 62 previs-
to en cada una de las columnas de apoyo.54' ﬁara uso en
combinacidn con el molde inferior 26. De igual modo, hay
un escaldn superlor 64 p“ev1suo en cada una de las colum-

nas de apoyo 54 que, 81mllarmente, mirs hacia dentro pa-

ra asi ser capaz de sostener, de modo retirable o desnon~

la flg. 5. Los escalones 82 y 64 estan en la relaclon de
sustoncialmente paralelos entre si, para asi obtener un
espesor 5ontrpiadovde la lente 12 que se vaya a formar eg

tre los moldes 25 y 28 superpuestos.
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Para mantener los roldes en la posicidn
apropisda, uno respecto al otro, durente la formscidén de
la lente 12, se prevé un resalto 66 que se extiende ver-
ticalmente, en posicidén intermedia entre el escaldn infe-
rior 62 y el escalén superior 64, en cada una de las co-
‘lunnas de apoyo 54. Con el fin de prevenir todo movinien-
;to accidental del molde superior 28, se prevé ssimismo un
;resalto 68 que se extiende en sentido sustancislmente ver
tical entre el escaldén superior 64 y el extremo distante
60.

El resalto 66 estd adecuadamente dimensio-
nado para delimitsr o confinar la pared extrema 34 del
molde inferior 26. El resalto 68 estd dimensionado de mo-
do apropiado para delimitar o coufinar la psred extrems
40 del molde superior 23, Como se ilustrs en las Tigs.
2y 3, el resalto 63 se extiende hscis fuers hasta més
alla del resalto 66, con el fin de dar acomodo a méldes
26 y 28 de distinto didmetro exterior. Cada uno de los eg
calones 62 y 64 esté inblinadq hacia abajo y hacia dentro,
para adaptarse sustancialmente a'la configuracidn angular
de los moldes 25 y.28. | '

De esta maners, e; soporte 24 es suscepti-
ble de ser utilizado pars formar lentes que tengan diver-~
sas configuracioneS'particulares..El procedimiento median-
tevel cual se'fabrica una lente 12 particular, es, por
ejemplo, el siguiente: se elige previemente un molde infe
rior.26 ¥ se coloca en posicidn sobre lés columnas de apo=-
yo 54, quedando retenido en su sitio pér medio de los es-
calones inferiores 62. Una vez efectusdo esto, se cargs o

llena el molde inferior 26 con un msterial de resina 70.
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| En su forma liquids, el materizl de resina 70, como se

el cual puede téner lugar én una estufa 72 (representaﬁa

es la que se ilustra en las figs. 5 a 10, en las cuales

Hoja ntmn. l 3

ilustra en la fig. 2, se halla entonces dispuesto para
ser inicialmente formedo. La formascidn inicial de 1la iene
te 12 se efectla colocando el molde superior 23 en posi- -
cién, en la relscidn de verticélmente fdistanciado reépeg,_
to al molde inferior 26. Esto se consigue fécilmente, pueg
to que los escalones superiores 64 estén dimensionados ‘pa
ra recibir con facilidad el molde superior 25 sobre ellos|
de tal modo que el meteriel de resina 70 se desplazE;Texn
tendiéndose entre las superficies 32 y %5 de superpbéii
cibén de los moldes 26 y 28, respectivemente, hasta for-
mar-la configuracién de la lente 12. AR
Estando los moldes 26 y 28 en la posisién
de ensamﬁlados, ilustrada en la fig, 3, puede efectuarse

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

con lineas de trazos y puntos), y ﬁn enfriamiento sucesi~|
vo del material de resina 70 hasta una temperatura a la
cual pueda efectuarse la separacién de la lente 12 de en-
tre los moldes 26 y 28.

Una segunda forma de ejécucidén del presen-
te invento y, en particular, de Ila fqrmaéién de una len-

te que tenga una porcién o segmento de segundo enfoque,

se designan con los mismos nfimeros de referencia (datos
del sufijo A) las partes similares a'las de la formé de
ejeqﬁcién,precedente..

~ En esta segunda forma de eaecuc16n, una len
te 124 prev1amente fabricada, que podria haberse manufac-

turado de acuerdo con la formarde gaecucién ilustrada en
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" posicidn de apoyado dentro del soporte 24A. La lente 124

descansa encims de los escalones inferiores 624, con la

" crear el efecto bifocal,

Hoja num. 4 |

las figs. 1 a 4, es la que se utiliza shora pars producir
una lente bifocal 744, como se ilustra en la fig. 8. En
efecto, ls lente 124 constituye el molde superior, ante-
riorﬁente descrito en relacién con las figs. latb, 21
soporte 244 se utiliza de igusl msnera, ya due el molde
inferior 26A esté sostenido por las columnas 544, e inclu
ye ademfis una porcidén o drea de cavidad 76A bifocal. Il
drea 75A de cavidad bifocal, por su configuracién y'Ofieg
tacidn respecto al eje astigmitico 224, determinard laos
caracteriéticas particulares de la lente bifocsl 724, .1s
lente bifocal 744 consta de ls lente 121 y de una porcién p
segmento 784 "bifocular" o de segundo enfoque gue se for-
ma en la cavidad 76A, e incluye adeads uns delgada capa
804 que se extiende por encima de la superficie curva ex-
terior 14A, de forma esférics convexa, de la lente 124i.
La capa delgads 80A terminas en un margen u orilla exterion
824, como se ilustra en la fig. 8. .

El método de manufacturs de la lente bifo-

cal 74A incluye la colocacién_del rmolde bifocal 26A en
puede ser una lente de un solo foco. EL molde bifocal 264

superficie cénecava 324 mirsndo hacia arriba. Ls 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 masterisl adicional pare

La etaps siguiente es la de colocar y situar
en posicién de lente de "stock" 124 encima del molde 254,

estando la superficie anterior convexa l4A de la lente
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124 dirigida contra la superficie cbncava 324 deli molde
264, Estsndo .la lente 12A sostenida por los asientog o'
escalones superiores 6U4A de Ias columnas de apoyo 54&.
Los escalones superlores 644 estan colocados, respectd a8l
‘labio o borde del molde, en una posicidn tal que propor-

‘cionan un espacio estrecho de separacién entre la lente’

‘124 y la superficie de molde 324. En esta etapa es pféci—

iso tener cuidsdo de evitar que queden burbujas de aire

|

.....

llquldo 70A Ha de usarse una cantidad de resina ?OA ¥

" ficiente para que 13 colocacidn de la lente 124 haga"gue

la resina 70n se esparza o evt*endc uniformenente, fc*ban
do una delgada capa de la resina entre el molde 264 y Ja
lente 12A. ‘

- El material exceuente, si lo hay, pue de
quitarse por raspado ussndo como guia el borde marginal
de la lente de "stock" 124, o bien quiténdolo a muela
(por rectificadé). Al inuhdarse de resina el molde 264,
Vla distancia de separadién‘que queda entre la lente 124
y el molde 26A es cosa de pocas centésimas dermilimetro.
Ahora bien, en la porcidn en entrante:76A de la cars cbn

cava 32A del molde 26A habrd una masa més gruesa con una

" curvatura diferente, obteniéndose de ese modo el efecto

bifocal deseado. Ahora es cuando puede apreciarse la im-

portancia de que sean parslelas las poreciones horizonta-

les de los escalones superiores 64A. Ello permite éue 1a
lente 12A y el molde 26A descansen parélelos entre si, e
impide que la lente bifocal 74A resultsnte presente, de

colada, un prisma.

A continuscibn, se coloca en la porcién cédn
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- ¢ava 32A una cantidsd prufijads de una resina moldeable
o colable, tal como en 7P0i. La centidad de resina usada
depende del didmetro y espesor descados de la lente bifo-|
cal 74A que se trate de 5btener. Usualmcnte, 13 cantidsad
apropiada scrd de apfoximadamente La6 cc de la resina.

'La resina pré%érida es la de pléstico CR 39, vero los en-
' sayos realizados usando una solucién de 100% de resina CR
i39 indican que las caracteristicas de ebullicibn de Hal

i v
'lente bifocal no son adecuadas. Por lo tanto, se vio que
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da y de la lente de base originéria.'

utilizsrse también psraformer la lente snteriormente ilug

era necesario introducir unas cantidsdes de metscrilatoe
de metilo o de metacrilato de etilo, con el fin de nejo-
rar lss caracteristicas de ebullicién. '

Estos resul%ados se obtuvieron por medio
de numerosos ensayos de 1aboratorio, Y se presentan en
la Tabla I. Los ensayos se hicieron bajo tres tipos de
condiciones de ebullicibn: hors y media de ebullicidn con
tinua; dos horas de ebullicién continua; y dos horas de
ebullicién interﬁitente. (Como las lentes de pléstico se
tifien en soluciones de tintes en sgua hirviente, se usé
la ebullicibn como base para las ﬁruebas.) Las causas
principales de fallo de las lentes fueron; agrietamiento
(microfisuracidn) resultante de un "curado" insuficiente
de la porcién aplicada de la bifocal; exfoliacibn produ—
cida por adhrencis insuficiente entre la porcién aplicads
¥ la lente de base originaria; y grietas 0 hendiduras pro

ducidas por una dilastacién desigual de la porcién aplica-

Los materisles para formar ls lente de la

forms de ejecucibén ilustrads en las figs. 5 a 10 pueden
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trada con respecto a la forma de ejecucién de las figs.

1 a. 4, asi como la gque se estudiard mis sdelante en rela-

cién con lss figs. 11 y i2.

—aaa -




RESUMEN DE VARIANTES DE FORMULACION

ABLA

4

T

omeernmane

.

$rmula 1 1/2 rorus ebull. conbsinua . __2 horag ebullicibn continus 2 horas ebull, intermitente
Piezas Piezas Tipo de Pieczas Piezas Tipo de Piezas Piezas Tipo
probadas defectuosas fallo probadas defectuosas fallo probadag defectuosag fallc
A 30 15 G,M 8 8 M,E,G 28 27 G,M
B 15 15 G,M . . 15 15 G,M
C 6 . 1 G 6 6 G,M 5 o4 G,yM
D 6 2 M 6 6 G,M 6 6 G
B 8 7. G,M,E 8 7 G,M,E
F 5 5 G,M,E
G 4 4 G,M 2 2 G,M
H 4. 1 G 2 2 G,M,E
I 9 7 M,G ) ) G 42 14 G,M
J 5 0 20 6 G,M,E 19 6 G,M,E
X 8 8 2 M 8 1 G

M = Microfisuracién E = Exfoliscién G = Grietas de dilatacién desipgual

T

Fdérmulas usadas:

1005 de CR 39 I = 80% de CR 39, 20% de metacrilato

A =

B = 97% de CR 39, 3% de tri(cianursto de alilo) - de metilo .

C = 85% de CR 39, 15% de resina de poliéster V#F# . J = 75% de CR ww..mm& de metacrilato
D = 70 de CR 39, 30% de acetsato de vinilo de metilo

E = 70% de CR 39, 20% de pi444, 10% de tri(cisnurato de alilo) K = 70% de CR 39, 30% de metacrilato
F = 955 de CR 39, 55 de metacrilato de etilo -de metvilo”

G = B85% de CR 39, 15% de metacrilsto de etilo o .

H = 955 de CR wmr 25% de metacrilato de etilo
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Para propozcionar una correccidn astizgmiti-
ca individuslizada, cono se ilustra en la fig. 5, se habi-

litan unos medics de indicacibén 84A operativamente ssocia~|

‘dos al soporte 244 de modo que permitsn la orientacién an-|

gular prescrita, sea del molde 264, sea de la lente 124,

i

uno respecto ala otra, para asi obtener una lente bifocal

I . PR . ~~":
Tesultante 744 con un eje astigmitico 224 prescrito respec

‘'to 8 1la porcidn de segundo enfoque 78A. Mediante el ofre-

cimiento de esta facultad, es posible poner en el mercado
la lente bifocal 744 que se desee,.puesto que la lenté -124

puede ser torneada apropiadamente de modo que la resing

70A se acumule en el punto 0 drea individual que se desee.

Los medios de indicacidn 844 pueden ir dis-
puestos en la superfiéie superior de base 48A, e inciuyen
una pluralidad de marcas de graduacidén circunferenciéimegr
te diépuestas 864, Seg&n‘se he indicado, dan la orienta-
cidn de referencia de 02, 909, 1802 y 2709, Esto permite
la alineacidén del eje astigmético 224 de la -lente 12A res-
pecto a la porcién de cavidad entrante 76A en uns orienta-
¢idén prefijada. Zn relscibén con esto, 1a'porci6n 784 de
segundo enfoque estd formada en 1a lente 124 en una posi-~
cidén deseada, que depende de las necesidades prescritas
del usuario en potencia de la misma., Mediante una indica-
cidén visual del gfado angular de érientacién situable,
efectuada por los medios de-indicacién 844, puede efectuar
se el ajuste deseado,

' Con referencié en particular s la fig. 10,
pﬁeden utilizarse unos medios de suplemento o relleno 884,
en forma de elemento de cufia 90A éue se coloca en tornora

uno de los escalones de apoyo superior 44, con el fin de
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| lograr el grado deseado de descentracidén del centro bpti-

_endurecimiento. Como el CR 3G endurece lentamente a bajas

Hoja ném. 20 '

co con respecto al segmento bifocal 784, y con el fin de
lograr ests desceﬁtracién para cualquier dngulo requerido
en cualquier brescripcién. El elemento de cufia 90A puede
ussrse sea en uno, en dos o posiblemente en tres de los
cuatro escalogés de apoyo 644,

ﬂa disposicidén de éonjunto entera se colocs

entonces en un horno 724 con circulacién de aire, pars su

temperatubas,‘y.répidamente a elevadas tempersturas, se
dispone de una diversidad de ciclos de "cursdo" o endure-
cimiento. Por ejemplo, con dieciséis horas a 579G y luego
cuarents minutos 8 82°C se obtiene una lente bifocal 744
bien endurecida o curads. Ahora bien; es conveniente apro
vechgr los costosos moldes lo més posible, en una rotacidn
compatible con la produccibén de calidad; por 1o tanto,’ se
vienen usando cicios més'breves, qué vienen dando lentes
de excelentes resultados y completamenté endurecidas. Dos
ciclos mis breveé aceptables son los siguientes: treinta
minutos a 712C, treints minutos a 7790 y'treinta ninutos
8. 822C; y veinte minutos a'779C, veinte minutos é 828C y
veinte minutos a 889C, |

. Tras el endurecimienﬁo, el conjunto se deja
enfrisr a unos. 609C, y luego se separa-la lente 74A del
molde 264, quedsndo la nuevé'porcién 80A de pelicula bifo
cal recién colada de una misma pieza con la lente primiti
ve 124, La lente resultante 74A,.tras una rectificacién
de bordes pars dasrle el perfil periférico, es .ahora una
lente bifocsl complets, que incluye la correccién de dis

tancia, ls correccién astigmética en el eje adecuado y la
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' separaréd espoﬁténeamente del molde 26A. Otra menera, més

"répida, es la de introduciv una hoja de afeitar ﬁusﬁé

te VHA y el molde 26A. Por consiguiente, la lente blfo-

~designan con los mismos nlmeros de referencia, dotados

'1ente 763 lleva formada de una misma pleza 1z porcidn 7

rar la lente Yy el molde es la de dejsr que el conjunto

cal acabada 7HA 1lustrada en la-fig. 9 tlene,la por016n

‘var lo; medios de indicacién ilustrados en la fig. 5. De

Hoji\ nim, ?_l I

correccidon de lectura er. el luger apropisdo, estando la
lente tombién adecuadamente descentrada con arreglo a

ls prescripcién individual. Una de las manerss de sepa-

se enfrie a la temperatura ambiente, y la lente 74A se
/

por el borde de la zona o punto de contacto entre la lenu

afiadida 784 o de segundo enfogue contenida en la superfi-
cile convexa de la lente 74A, como se ilustrzs en la fig.
8. La porc16n de segundo enfoque afiadida 7847 puede incluis
un reborde 924 que se extiende horizontalmente,

o Fihalmente, otra forma de ejecuciéh de-Un
aparato.IOB para la manufactura de una lente bifocal 763

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

del sufijo B, las partes similares a lss de las formas

de ejecuoién anteriores. En esta forma de ‘reslizacidn, la

"bifocular" o de segundo enfoque ?SB formada en aquella
en el momento de la formacidn de la parte restente derla
lente 76B. -

Las etapas para fabricar la»lente 76B éoﬁ
semejaﬁtes a las ya estudiadas e ilustradas en relacién

con las figs. 1...5. Asimismo, el soporte 24B puede lle-

este menera, la lente final 74B se forms con una porcibn

de segundo enfoque 78B héciendo, pere ello, que el molde
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. inferior 26B vays provisto de una dres de cavidad 76B.

©El procedimiento mediente el cual se fabrica una lente

| viamente elegido se coloca en posicibén sobre las columnas

: iig.'ll, quédé enfonces dispuesto para recibir forma., Lo

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

Hoja atm. 22
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particular 748 es el siguiente: un molde inferior 26B pre

de apoyo S4B y se retiene en su sitio mediante los esca-
lones inferiores 62B. Una vez efectuado esto, se carge el
molde inferior con un materisl de resina 70B. En su for-

ma liquida, el materisl de resina 70B, ilustrado en la

formacién de la lente 74B se efectéia colocando el molde
superior 283 en ﬁna relacién posicional de verticslmente
separado a cierta distancis del molde inferior 26B. Esto
se consigue por el hecho de que los escalones superiores
64B estédn dimensionsdos para recibir facilmente el molde
superior 263 sobretellos, de tal modo que el materisl de
resina_?OB se desplaza extendiéndosg por entre las suﬁer—
fiéies de superposicidn 32B y 36B de los moldes 26B y 288,
respectivemente, hasta formar la configuracidn de la lente
748, incluidas la porcidén 78B de segundo enfoque.

_ En la posicidn de ensamblados, de los moldes
26B y 28B, iluétrada en la fig. 12; se produce un endure
cimiento del ﬁateriel de resina 703, qﬁé;puede efectuar-

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

a uné temperétura a lé cual puede‘efeqtuarse la separa=-
cién de la lente 74B de entfe los moldes 26B y 28B,

- Por cqnsiguiénte; la forma de ejecucién del
invento ilustrsda en las figs. 11 y 12 puede utilizarse
con el aparato representado en las.figs. 57 10, permi-

tiéndose de ese modo la orientacién de la porcién "bifo-
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cular" o de segundo enfoque 78B, la cusl vuede ger de
una configuraciénrgeométrice cuzlguiera prefijada y de
una descentracidén conseguids mediante la colocacidén de
cufias sobreé los escalones G4B. De esta maners puede ha-
cerse variar la distancia pupilar, sea hacia dentro o hé
cia fuéra, hacia arriba o hacia abajo.

Se llama ls atencibn acerca del hecho de que
los escalones 62 y 64, en todas las formés de ejecﬁcién,
se han aescrlto como dispuestos en una formacidn parale~
la resuactlva- ahora bien, cuando se emplee un molae nue'
tenga una curvstura cilindrica convexa (pars proporcio-
nar una correccidn de astigmatismo), se dispondréd wa par
de escalones diametralmente opuestos 62 6 &4, en uuléla-

no paralelo pero verticalmente desplazado respecto &l -

-plano definido por el otro par'de escalones 62 0'647dia-

metralmente opuestos, Lo que antecede puede efectusrse
construyendo para ello el-éoporte 24 de acuer&o con las
enseflanzss arriba indicadas. Como fariente, el soporte
puede tener la forma de construccidn anteriormente estu~
diada, y los escalones pueden modificarse con el fin de
dar acosodo a la curvetura cilindrica convexa del molde,
medisnte la utilizacidén de unos medios de cuiia o suple- -
mento similares s los 88A, de la fig; 10.

La presenté invencidén permite la introduc~

cibén por colada o moldec de correcciones importentes o

‘principales en la superficie interior, y la curvatura de

la superficie exterior queda susﬂ:anc::i.almentra normaliza-
da. Por 1o tanto, el nimero de moldes requerido por un
1aboratorlo vendré determlnado unlcamente por el distin-

to nlmero de corre001ones didptricas requeridas para la
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porcién "bifocular" o de segundo enfoque de la estruc-
tura de lente bifocal terminada, lo que representa apro-
ximadamenfe de 50 a 75 molde; distintos. Naturalmente,
pueden surgir requisitos y condiciones especisles gque
incrementen el nimero requerido de moldes para un labora-
torio., Ahora bien, si las colsdas se niciesen con arre-
glo al estado asctusl de los métodos de la téenica del rs
mo, el nlmero de moldes necesarios seris astrondmico. ZEg
to es asi porque el método sctual estd bssado en mante-
ner constante la superficie interior y moldeasr segﬁh
prescripciones sobre ls sﬁperficie exferior.
~ Como se apreciard, bues, de modo evidente,

la presente invencidn proporciona un aparatomevo en su
género péra fabricar piezas brutas de }ente de material
pléstico, y piezas brutas de lente bifocal de pléstico,
que no requieren rectificacién glguna de la curva de as~
tigmatismo por‘parte de un laboratorio ortélmolégico.
Ademds, la presente invencidn elimina la necesidad de
utilizar juntss de compresidn colocadas en los moldes su
periores y en los inferiores, en la formacidén de dichas
piezas brutss de lente., En relscidn con eéto, se llams
la atencidén acerca del hecho de que la uﬁilizacién'de
las juntas es baétante costosa, puesto que sblo pueden
usarse una vez y deben luégo.désécharse ¥ sustituirse por
una junta nueva,_cuaﬁdo se utilizan los moldes para for-
mar- piezas brutas de lente adicionales.

. " Pars las personaé versadas en la materis
resultard evidente que las enseiianzas de la presente in-
vencidén estédn principalmente &estinadas a su uso por par

te de un laboratorio oftalmolégico. No obstante, estd
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— dentro del dabito y de las ense’anzas de la pressnie in-

vencidén permitir a un 6pticoAla fabricacidén de las lentes
dentro de su establecimiento comercial, en el caso de que
quisiese efectuar la inversida inicial necesaria para el
método v el aparato de la presente invencién.

: Cén todo, la ventaja mds importante obteni-
ds mediante el uso de la presente invencidn estd en que,
tanto las lentes oftalmolémicas como las lentes oftalmo-
léclcas blfocales pueden obtenerse por colads de acuerdo
con la prescrlpclon del oftalmdélozo y sin neceSLdad de~

rectificsdo alwuno de las lentes nara orientar el eJe de

) astlﬂmatlsmo de dichas lentes con arreglo a 1a orleaba—

cidn anvular»prescrlua.

Si bien en lo que antecede se han deserite
e ilustrado varias formas preferidas de realizacién gel
presente invento, como se apreciaré, las ensefianzas aqui
contenidas se prestan a nmuchos cambios, modlflcaclonps,
comb1nac1ones ¥y perfec01onam1env05 por parte de los téc
nlcOS en la materia, sinh por ello desv1arse de la presen-

te 1nvenc16n ni de las ensefianzas de la misma.
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Los puntos de invencién propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espaﬁé, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

14.~ Un aparato perfeccionado para fabricir
una lente, que utiliza un molde superior y un molde infe-
riof, ¥y que comprende en combinacién: un soporte que includ
ye una porcidén de base; y unos medios de apoyo operativa-
mente asociados a dicha porcién de base de modo que mantie
nen dichos moldes en la posicién de apoyados, verticalmen-—
te distanciados y desmontables uno respecto al otro, Ae tal
modo que se forma una lente entre las superficies oponentes
en superposiciébn de¢ dichos moldes.

28,~ E1 aparato de la reivindicacidn 12, en
el que dichos medios de apoyo comprenden un escaldn infe-
rior para dicho molde inferior y un escalén superior psra
dicho molde superior, estando dichos escalones dispuestos
en la relacién de sustancialmente paralelos entre si, de
‘tal modo que se obtiene un espesor controlado para dicha
lente.

38.- E1 aparato de la reivindicacién 22, en
el que cada uno de dichos escalones estéd rrovisto de un re
salto que se extiende verticzlmente, para confinar los mol
des en cada uno de dichos escalones.

48,- El aparato de la reivindicacién 28, en

el que cada uno de dichos escalones estd inclinado hacia
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. abajo y hacia dentro respscto a dicha porcién de base, --
adaptindose sustancialmense a la configuracién angular de
dichos moldes. . ,

58.- El aparato de la reivindicacién 48, en
el que dichos escalones estén repartidos circunferencial-
mente y a una Qistanéia sustancialmente igﬁal, unos de -

otros.

——

68.- E1 aparato de la reivindicacién 52, en
el.que dichos escalonss superiores se extienden hacia .Jue
ra hasta mds alld de dichos escalones inferiores, de modo
que son capaces Oe soportar los citados moldeé,rque Yienen
didmetros exteriores diferentes, 7 ‘

72,- E1 apsrato Ge la reivindicacién 1z, en
el gue dichos medios de apoyo comprenden una pluralidad
de columnas de apoyo qué se extienden hacia arriba a -par-
tir de dicha porcién de base, y lleven formados dichos cs-
calones.

82.- El aparato de la reivindicacién 78, en
el que dichas columnas de apoyo estdn repartidas circun-
ferencialmente y a una distancia sustancialmente iguel --
unas de otras{

9.~ E1 aparato de la reivindicacién 12, que
incluye unos medios de indicacién operativamente asocia-
dos a dicho soporte de modo gue permiten la orientacidn
angular prescritas de uno u otro de dichos moldes, con res
pecto a un eje astigmdtico prescrito.

102.~ E1 aparato de la reivindicacién 92, en
el que dichos medios de indicacién estdn dispuestos en ai
cha porcién de base, e incluyen una pluralidad de marcas

circunferencialmente dispuestas ¥y repartidas a distancias
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1 . preceleccionadas,
11%,~ E1 aparato de la reivindicaciébn 108,
en el aue dichaes marcas circunscriben 3602 de circunferen-
cia. _
5 128,~ E1 aparato de la reivindicacidn 108,
en el que dicho moldé inferior estd provisto de un drea
de cgvidad bif?cal, pzra asi moldear un segmento bifocal
en la lente foreada con el aparato.
132,~ El aparato de la reivindicacidn 122,
10 en el que dicho molde superior estd en la formna de une ~exn|
te previamente formeda, para asi moldesr dicho segmento --
bifocal en la superficie exterior de cdiche lente, forman-
do parte integrante de ésta. ‘
148.- E1 apzrato de la reivindicacién 12, que
15 incluye unos medios de suplemento destinados a ser colo-
cados en posicidén respecto a dichos medios de epoyo, pa-
ra la descentracién de la lente que se vaya a formar,
158,- E1 aparato de la reivindicacién 12, en
el que dicha lente gue se va a fabricar es una lente bi-
20 focal y dicho molde superior comprende una lente previa-
mente formada, teniendo .icho molde inferior un drea de
cavidad bifocal para moldear asi un segmento bifocal en
la curva esférica exterior de dicha lente, y siendo dicho
segaento de lente bifocal capaz de formarse sobre dicha
25 curva esférica exterior de dicha lente en dependencia de
que las superficies opuestas de superposicidén de dicho mol
de y dicha lente sean mantenidas en su sitio por dichos
medios de apoyo.
168.~ E1 aparato de la reivindicacién 158,

30 - en el que dichos medios de apoyo comprenden un escaldén in-
13128
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1 i~ ferior psra dicho molde inférior ¥y un escalén superior pe~
ra dicha lente; y dichos eséalones se hazllan dispuestos

en la relacién de sustancialrente paralelos entre sf, ob-
teniéndose con ello un espesor controlado de dicho segmen-
5 to de lente bifodal formado como parte integrante de di-

cha lénte.

178.- E1 eparato de la reivindicacién 162,
en el que cada uno de diéhos escalones estd prdVisto déT
un resalto que se extiende-verticalmente, para confinar’
10 | dicho molde y dicha lente en unos escalones respectives;
de los citados. ‘

188,- El1 aparato de la reivindicacidn le6g,
en el que cada uno de dichos escalones estd inclinado'ha-
cia abajo y hacia dentro respecto a la citada porciénidé
15 base, adapténdose sustancialmente a la configuracién‘én;
gular de dicho molde y dicha lente; estando dichos esca—
lones repartidos circunferencislmente ¥ a una distancis
sustancialmente igual, unos de otros; y extendiéndose di-
chos escalones superiores hacia afuera, hasta més alld de
20 dichos escslones inferiores, de modo que son capaces de
soportar dicho molde y dicha lente, de distinto didmetro
exterior.

192.- E1 aparato de la reivindicacién 15¢e,
en el gque dichos medios de apoyo comprenden una plurali-
25 . dad de columnas de apoyo gque se extienden hacia arriba a
rartir de dicha porcibn de base, y llevan formados dichos
escalones; y en el que dichas columnas de apoyo estén re-
partidas circunferencialmente y a una distancia sustancial
mente igual unas de otras.

30 208.- El1 aparato de la reivindicacién 158,
13128 '
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- G1e incluye unos medios de indicacidn operztivamente aso-
ciados a dicho soporte de modo que permiten la orientacién
angular prescrita, sea de dicho molde, sez de dicha lente,
uno respecto a la otra, para asi{ obtener unz lente con un
eje astigmidtico prescrito.

218,- El aparato de la reiviadicacidn 208,
en el gue dichos medios Ge indicacién estén dispuesto en
dicha porcidén de base, e incluyen una pluralidad de mer-
cas circunferencialmente dispuecstas y repartidas a disiun-
cizs preseleccionadas.

228,- "UN APARATO PERFECCIONADO PARA FABRICAR
UNA LENTE",

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque
antecede, representado en los dibujos que se acompalian y
Para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinta hojas escritas
a miquina por una .ola cara.

Madrid, 16.DIC.1978
P.A.

Ferpando de Elzahury




HARTIN GREOHES

-
~
-a
-
-

P70747

2 2, |
] 36 e . 20

34 : T34
62+ /

/A3

/ \
46} 4 ]264
%4 <50 i




FLATCT TN Gt 11/111 £ ;T"} 5 1




FARDIN e 0 TTi/T1T
A4 b i

604 sga F16.10 .,

64A~
.54/9—-/ >N
264 NN
- 7
(A
20A {
1047 “Ng4A T S50A
FIG. Il 35
Z
408
J68
658
£8
we., ! 8 108
/
e e e e e — —— = R
28 - T TTTTC < L 85
2{‘; k.306 /
/|
448 508 ‘768
s, FIG. /2 728, 188 ¢34
648 V] ~ - . 108
N " - e L
288 "208
'/ /788
764 (/48 ,




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



