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Rezumat

Lucrarea isi propune sa urmdreasca evolutia si procesul unei lentile de vedere. Prin urmare,
plecand de la materia prima, si anume sticla, in cele ce urmeaza va fi prezenta procesul de obtinere
al sticlei optice, urmat de tehnologia de prelucrare a sticlei, precum si de modul de prelucrare al
unui semifabricat pana la obtinerea unei lentile cu dioptrii specifice consultatiei oftalmologice.

CUVINTE CHEIE: sticla, optica, lentile, prelucrare

1. Introducere

Sticla este materialul care la racire trece direct din stare lichida in stare solida fara nicio stare
intermediard, cu conditia ca si cele doua faze sa fie in echilibru termodinamic. Se cunosc peste doud
sute de sortimente de sticla optica. Costul sticlelor optice este considerabil mai ridicat, datorita
tehnologiilor si materialelor speciale folosite.[1]

Sticla obisnuita se obtine prin topirea unui amestec de nisip, soda si calcar, care dupa racire se
transforma Intr-un corp omogen, amorf si transparent. Pentru obtinerea sticlelor cu anumite proprietati
tehnice, in amestecul de materii prime se mai introduc si alte substante, cum sunt: boraxul, oxizii de
plumb, dolomite, coloranti anorganici (oxizi sau sulfuri metalice). [1]

Dintre varietatile tehnice de sticla, cele mai importante sunt: sticla industriala, sticla optica
incolord, sticla optica colorata, sticla care disperseaza lumina, sticla tehnica, sticla organica.

Tehnologia de fabricatie a pieselor optice este determinatd de forma si dimensiunile pieselor,
de precizia prelucrarii, de tipul semifabricatului si de tipul sticlei. Piesele optice se pot imparti in
urmatoarele grupe: lentile, prisme, pene optice si lame plan-paralele. Prelucrarea la rece a pieselor
optice incepe, in cazul productiei in serie, de la piese presate la cald, iar la productia de unicate si de
serie mica de la blocuri si placi de sticla optica.[1]

Fabricatia pornind de la semifabricate presate are avantajul ca elimind o serie de prelucrari

initiale pentru apropierea materiei prime de forma finitd a piese. Din cauza duritatii sticlei superioare

otelurilor calite, prelucrarea se face aproape exclusiv cu materiale abrazive.|[1]

In mod traditional, sticla prelucrata in vederea obtinerii lentilelor optice trece printr-o serie de

operatiuni pe care le voi enumera mai jos.
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In primul rind, trebuie mentionat faptul ci existd doud tipuri de procese propriu-zise de

prelucrare cu abraziv a pieselor optice, iar acestea se pot grupa n:[1]

v' procesul de slefuire, care este folosit pentru obtinerea formei geometrice in limitele de
tolerantd impuse de documentatie;
v" procesul de polisarea, care este utilizat in vederea realizarii transparentei suprafetelor active,

prin netezirea asperitatilor.

Dispozitivele de slefuit servesc la prelucrarea suprafetelor active ale pieselor optice, cu abraziv

liber. Forma lor poate fi: pland, concava (ceasca) sau convexa.
Operatiile principale ale procesului tehnologic sunt:

debitarea;
slefuirea bruta (ebosarea);
slefuirea medie (dusisarea);

slefuirea fina;
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slefuirea foarte fina (polisarea).[1]

In ceea ce priveste verificarea, asupra acestora se efectueazd controale cu ajutorul
sferometrului sau a calibrelor sferice. Utilizarea calibrelor se bazeaza pe fenomenul de interferenta a
luminii, care pune In evidenta, prin configuratia si curbura inelelor de interferentd, marimea abaterii de

la sfericitate sau planitate a suprafetei controlate, comparativ cu un etalon.
Dupa slefuirea find se verifica ca pe suprafata lentilei sa nu existe:

» urme ramase de la operatiile de frezare (intepaturi, rizuri)

» rizuri provocate de granule dure din plastile cu diamant.[1]

Urmatoarele procese constau in deblocare (desprinderea lentilei de pe aliajul metalic se poate

face prin imersie de apa calda sau prin soc metalic) si spalare.
Spaélarea se face cu instalatii specializate constand Intr-o succesiune de bai :

1. bai de inmuiere: una sau doua bai cu un solvent (percloretilend) in care impuritatile de pe
suprafata lentilei se inmoaie.

2. bai de spalare: bai de spalare cu ultrasunete cu detergent de baza - bai de clatire cu apa
curgdtoare - bai cu ultrasunete cu detergent acid

3. bdi cu clatire cu ultrasunete - baie pentru Indepartarea apei(cu un ulei special mai usor decat
apa), la introducerea lentilei in aceasta baie, picaturile de apa ramase pe lentild se depun la

fundul baii, apa rezultata fiind evacuata prin partea inferioara a baii.
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4. Dbai de uscare: baie de uscare cu ultrasunete, cu peclor cald - 3-4 bai de uscare in vapori de

perclor.[1]

La final, are loc un control final ce se executa in doua etape:
» verificarea acuratetei si de materiale vizual conform STAS 10150

» verificarea abaterilor de putere cu frontifocometrul, abaterile existente trebuie sa se incadreze

in STAS 10150.[1]

Trecerea timpului si evolutiile tehnologice si-au pus amprenta si in acest domeniu, astfel ca, in
zilele noastre, procesul de fabricatie al unei lentile a avansat iar majoritatea operatiilor enumerate mai

sus sunt automatizate.

Pentru a vedea care sunt procesele actuale folosite pentru obtinerea lentilei oftalmologica, am
discutat cu personalul unei fabrici de lentile din Roméania. Discutiile au urmarit procesele automatizate

din linia de productie si nivelul de eficienta al acestora.

Asadar, in cele ce urmeaza va fi prezentat modul de prelucrare al unui semifabricat pana la
obtinerea unei lentile cu dioptrii specifice consultatiei oftalmologice in cea mai mare fabrica

produciatoare de lentile oftalmologice din tara noastra, Rhein.

2. Stadiul actual

Denumirea de “Rhein” a fost inspirata de fluviul Rin si a plecat cu dorinta de extindere catre o
piata Europeana.[2]

Deoarece firma “Rhein” nu este o fabrica de lentile, asa cum spun majoritatea oamenilor, ci
este un laborator de lentile, adicd lentilele ajung la ei deja prelucrate. Tot ce fac acestia este sa
genereze dioptriile pe fiecare lentila si sd aplice tratamentele in functie de cerinte. Astfel, am ales sa
vorbesc despre procesul de prelucrare al unei lentile progresive “Camber freestyle”.

Primul pas in comandarea unei lentile in functie de nevoia fiecaruia este controlul
oftalmologic, care se poate efectua la orice cabinet de optica medicald autorizat. Dupa stabilirea
dioptriilor urmeaza alegerea lentilelor si a unei rame corespunzatoare nevoilor pacientului. Urmatorul
pas, cel de comandare al lentilelor progresive "Camber Freestyle”. Preluarea comenzii se face in urma
unei discutii cu o persoana din call center-ul firmei Rhein, pe baza completarii unui formular. Urmeaza
introducerea comenzii, a datelor tehnice pentru prelucrarea oftalmica, adica alegerea lenilei care poate
fi: monofocala, bifocal sau progresiva.

Pasul urmator si anume, printarea fisei tehnice si alegerea semifabricatului (lentila fara
dioptrie dar cu baza de curburd specifica dioptriei finale) care poate fi transparent,

fotocromatic(heliomat) sau polarizat. De asemenea pentru prelucrarea lentilei trebuie tinut cont si de
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indicele de refractie. Semifabricatele alese sunt puse intr-o ”tava” de plastic pentru ca transportul de la

o operatie la alta sa fie mai usor si mai sigur.
Fiecare fisa tehnica este individualizata cu un cod de bare, care este scanat la fiecare trecerea a

semifabricatului prin aprate si trebuie sa contina:

e Dioptriile

e Tipul lentilei

e Grosimea

e Baza de curbura

e Alte specificatii tehnice de prelucrare.

Pasul urmator este pasul in care lentilele sunt blocate, adica li se aplica o ventuza cu aluminiu,
acesta fiind un proces semiautomat fiind nevoie si de un operator care sd blocheze lentila si sa se

asigure ca procesul este executat corect.

Figura 1. Blocatorul de aliaje-Layoutblocker-PRA

Dupa care se trece la urmatoarea etapa cea de generare a dioptriilor cu ajutorul masinii VFT

Orbit , aceasta prelucrare este automata si se realizeaza cu diamant natural.

Figura 2. Generator de dioptrii- VFT orbit.

Dupa generarea dioptriilor urmeaza slefuirea lentilelor la care se folosesc materiale de diverse
tipuri de abraziv, acestea fiind reprezentate prin diverse culori in functie de slefuirea dorita, pentru

netezirea suprafetei. Cand “tava” cu semifabricat a ajuns la aparatul respectiv, este scanat codul de
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bare al fisei tehnice de pe “tava” astfel incat aparatul stie ce abraziv trebuie folosit pentru slefuirea

semifabricatului, tindnd cont de indicele de refractie al acestuia.
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Figura 3. Slefuitor lentile —Toro Flex

Apoi are loc gravarea lentilelor. Acesta este tot un proces automat, dar in care cu ajutorul unui
laser se graveaza logoul producatorului, in cazul acesta se graveaza pe lentila un RV iar in cazul

progresivului se graveaza si anumiti indici caracteristici produsului.

Figura 4. Lens Gravor

Procesul de deblocarea a lentilelor din ventuza cu folie de aluminiu, cu ajutorul unui cerc de
marmurd este urmatoarea etapd, iar aceasta procedurd se realizeazd cu ajutorul unei masini cu

ultrasunete.

Dupa deblocarea lentilelor urmeaza prima inspectie, adicad prima verificare a dioptriei, daca
dioptria nu este corecta se reia procesul. Aceastd inspectie este realizatd manual de cétre un operator.
Daca dioptria este cea corecta, se trece la urmatoarea etapd si anume durificarea lentilelor adica

aplicarea unui lac diferit, in functie de indicele de refractie al lentilei, avand o durata de la 2 la 6 ore.
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Figura 5. Durificarea lentilelor

Dupa durificare se trece la uscarea stratului de lac aplicat, aceasta insemnand ermetizarea

lentilelor in cuptor cu o durata de 2 pana la 6 ore.
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Figura 6. Cuptorul de uscare

Urmatoarea etapa este de mutare a lentilelor intr-un “cuptor de asteptare” pana se elibereaza
masina de AR(antireflex) acesta avand o durata de 2 pana la 4 ore in functie de beneficiile
tratamentului ales, adicd 1n functie de numarul de straturi de AR aplicate. Dupa ce lacul de durificare
aplicat este complet uscat, lentilele se verifica inca o data de catre un operator care se asigura ca

lentilele nu au impuritati sau alte urme depuse 1n urma aplicarii stratului de durificare.

Figura 7. Aplicare AR

Controlul final al semifabricatului se face tot manual de catre un operator care trebuie sa se

asigure de urmatoarele aspecte:
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e estetic- nu prezinta nicio impuritate pe suprafata acestuia
e caracteristici tehnice: grosimea si tolerantele sunt cele conform fisei tehnice

e culoarea — sa respecte culoarea aleasa de pacient.

Ultima etapa este cea de marcare a lentilei, marcajele specifice unei lentile progresive care
ajutd la montarea pe rama tindnd cont de masuratorile individuale din datele tehnice din reteta

oftalmica si anume zona la distanta, zona intermediara si zona pentru aproape, cu vopsea.

3. Concluzii
Pe parcursul lucrarii s-au dezvoltat etapele de prelucrare ale unei lentile, inclusiv cunoasterea
procesului tehnologic, plecand de la compozitia sticlei, etapele de procesare ale acesteia si

materialele utilizate pana la manipularea produsului final.

Lucrarea pune in evidentd procesele la care este supusd o lentild progresiva. O bund
imbunatatire pentru aceasta lentild, poate fi la marcajele specifice lentilei, adica zonele pentru distanta,
intermediar si aproape, care ajutd la montarea lentilei pe rama, sa nu fie facute cu vopsea. Ceara este o
solutie mai eficienta deoarece se indeparteaza mai usor si nu duce la zgarieturi datoritd insistentelor

celor de la montaj pentru indepartarea acestor marcaje, la finalul montarii.

O alta Tmbunatatire, pentru orice lentila, ar putea fi facuta la ultima inspectie a lentilei de catre
operator, cea dupa aplicarea lacului de durificare si a altor straturi de protectie. Aceasta imbunatatire

constd in aplicarea unui panou negru pentru o verificare mai sigura a netezirii suprafetei lentilei.
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