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REIVINDICACIONES
Mecanismo de bisagra para un montaje de lente llena de fluido
Antecedentes
Campo

Las realizaciones de la presente invencion se refieren a lentes llenas de fluido y en particular a lentes llenas de fluido
variables.

Técnica anterior

Las lentes de fluido basicas se conocen desde aproximadamente 1958, como se describe en el documento de
Patente de Estados Unidos N° 2.836.101. Se pueden encontrar ejemplos mas recientes en "Dynamically
Reconfigurable Fluid Core Fluid Cladding Lens in a Microfluidic Channel" de Tang et al., Lab Chip, 2008, vol. 8, p.
395, y en el documento de publicacion WIPO W02008/063442. Estas aplicaciones de lentes de fluido estan dirigidas
a la fotonica, tecnologia de telefonia y camaras digitales y microelectronica.

Las lentes de fluido también se han propuesto para aplicaciones oftalmicas (véase, por ejemplo, el documento de
Patente de Estados Unidos N° 7.085.065). En todos los casos, las ventajas de las lentes de fluido, tales como
intervalo dinamico amplio, capacidad de proporcionar correccion adaptativa, solidez y bajo coste, se tienen que
equilibrar frente a las limitaciones en tamafio de apertura, posibilidad de fuga, y regularidad de rendimiento. La
Patente ‘065, por ejemplo, ha desvelado varias mejoras y realizaciones dirigidas hacia la contencion eficaz del fluido
en la lente de fluido que se va a usar en aplicaciones oftalmicas, aunque sin limitarse a las mismas (véase, por
ejemplo, el documento de Patente de Estados Unidos N° 6.618.208). El ajuste de potencia en las lentes de fluido se
ha efectuado por inyeccion de fluido adicional en la cavidad de la lente, por electrohumectacion, por aplicacion de
impulso ultrasoénico, y mediante el uso de fuerzas de hinchado en un polimero reticulado después de la introduccién
de un agente de hinchado tal como agua.

El documento de Patente US 2.576.581 desvela gafas bifocales que tienen una lente de dioptrias variables
expansible con liquido en comunicacion con un depdsito plegable que se expande o se comprime mediante la accion
de una placa de presion asegurada adhesivamente en un lateral del depdsito.

Breve sumario

De acuerdo con la invencién, se proporciona una bisagra para un montaje de lente llena de fluido como se expone
en la reivindicacion 1.

En una realizacion, la bisagra para el montaje de lente llena de fluido incluye una base que tiene un primer extremo
configurado para conectar con un brazo de la patilla del montaje de lente y un segundo extremo configurado para
conectar con una montura del montaje de lente, en la que la base incluye un hueco que tiene una forma que permite
que pase una tuberia desde el primer extremo al segundo extremo de la base.

En una realizacion, el primer extremo de la base incluye una superficie excéntrica configurada para engranarse con
una superficie del brazo de la patilla.

En una realizacion, el primer y el segundo extremos de la base estan configurados para reflexionarse alrededor de
un eje de rotacion de la bisagra.

En otra realizacion, un montaje de lente llena de fluido comprende: un brazo de patilla; un depdsito dispuesto dentro
de la carcasa; una montura; una lente llena de fluido dispuesta dentro de la montura; tuberia que conecta el depdsito
con la lente llena de fluido; y una bisagra unida al brazo de la patilla y a la montura. La bisagra incluye una base que
tiene un hueco que tiene una forma que permite que pase la tuberia desde el primer extremo al segundo extremo de
la base.

A continuacion se describen con detalle realizaciones, caracteristicas, y ventajas adicionales de la presente
invencion, asi como la estructura y operacion de las diversas realizaciones de la presente invencion, por referencia a
los dibujos anexos.

Breve descripcion de los dibujos/figuras
Los dibujos anexos, que se incorporan en el presente documento y forman parte de la memoria descriptiva, ilustran

la presente invencion y, junto con la descripcion, sirven ademas para explicar los principios de la invencion y para
permitir que un experto en la materia pertinente pueda realizar y usar la invencion.
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La Figura 1 ilustra una vista en perspectiva de una realizacion de un montaje de accionador de calibre.

La Figura 2 ilustra una vista en perspectiva de despiece de una realizacion de un montaje de accionador de
calibre.

La Figura 3 ilustra un primer conjunto de etapas para el montaje de una realizacion de un submontaje de bastidor
de patilla.

La Figura 4 ilustra un segundo conjunto de etapas para el montaje de una realizacion de un submontaje de
bastidor de patilla.

La Figura 5 ilustra un conjunto de etapas para el montaje de un submontaje de patilla, de acuerdo con una
realizacion.

La Figura 6 ilustra un primer conjunto de etapas para el montaje de un montaje de montura, de acuerdo con una
realizacion.

La Figura 7 ilustra un segundo conjunto de etapas para el montaje de un montaje de montura, de acuerdo con
una realizacion.

La Figura 8 ilustra un montaje de montura completo, de acuerdo con una realizacion.

La Figura 9 ilustra un muelle conectado a un brazo de la patilla, de acuerdo con una realizacion.

La Figura 10 ilustra un muelle conectado a un brazo de la patilla, de acuerdo con una realizacion.

La Figura 11 muestra una bisagra, de acuerdo con una realizacion.

La Figura 12 muestra una bisagra, de acuerdo con una realizacion.

La Figura 13 muestra una vista de una realizacién de bisagra de muelle de ballesta.

La Figura 14 muestra vistas adicionales de una realizacion de bisagra de muelle de ballesta.

La Figura 15 muestra vistas adicionales de una realizacion de bisagra de muelle de ballesta.

La Figura 16 muestra una vista adicional de una realizacién de bisagra de muelle de ballesta.

La Figura 17 ilustra una vista de despiece de una realizacion de bisagra de muelle de ballesta.

La Figura 18 muestra una vista de una bisagra de muelle metalico de hoja, de acuerdo con una realizacion.

La Figura 19 muestra vistas adicionales de una bisagra de muelle metalico de hoja, de acuerdo con una
realizacion.

La Figura 20 muestra vistas adicionales de una bisagra de muelle metalico de hoja, de acuerdo con una
realizacion.

La Figura 21 muestra una vista adicional de una bisagra de muelle metalico de hoja, de acuerdo con una
realizacion.

La Figura 22 ilustra una vista de despiece de una realizacion de bisagra de muelle metalico de hoja.

La Figura 23 muestra multiples vistas de unas gafas montadas, de acuerdo con una realizacion.

Descripcion detallada

Aunque se discuten configuraciones y disposiciones especificas, se deberia entender que esto se hace unicamente
con fines ilustrativos. El experto en la materia pertinente reconocera que se pueden usar otras configuraciones y
disposiciones sin apartarse del alcance de la invencion reivindicada. Sera evidente para el experto en la materia
pertinente que la presente invencion también se puede emplear en diversas aplicaciones distintas.

Se ha de observar que las referencias en la memoria descriptiva a "una realizacion", "la realizacién", "una realizacion
a modo de ejemplo”, etc., indican que la realizacion que se describe puede incluir un elemento, estructura, o
caracteristica particular, pero cada realizaciéon no incluye necesariamente el elemento, estructura, o caracteristica
particular. Ademas, tales expresiones no se refieren necesariamente a la misma realizacién. Ademas, cuando un
elemento, estructura o caracteristica particular se describe en conexiéon con una realizacién, estaria dentro del
conocimiento del experto en la materia la forma en que afecta tal elemento, estructura o caracteristica en conexion
con otras realizaciones tanto si se describen explicitamente como si no.

Las lentes de fluido tienen importantes ventajas sobre los medios de correccién de la visién convencionales, tales
como lentes rigidas y lentes de contacto. En primer lugar, las lentes de fluido son facilmente ajustables. Por lo tanto,
un individuo que requiera una correccion de potencia positiva adicional para ver objetos cercanos se puede equipar
con una lente de fluido de una potencia base que coincida con la prescripcion de distancia. El usuario puede ajustar
entonces la lente de fluido para obtener una correccién de potencia positiva adicional segin sea necesario para ver
objetos a distancias intermedias y otras distancias.

En segundo lugar, las lentes de fluido se pueden ajustar continuamente en un intervalo de potencia deseado por el
portador. En consecuencia, el portador puede ajustar la potencia para que coincida de forma precisa con el error
refractivo para una distancia de objeto particular en un ambiente luminoso particular. Por lo tanto, las lentes de fluido
permiten el ajuste de la potencia para compensar la alteraciéon de la profundidad de enfoque natural del ojo que
depende del tamafio de pupila del portador, que a su vez depende del nivel luminoso ambiente.

En tercer lugar, aunque se admite que una vision 20/20, que corresponde a una resolucion de imagen de 1 minuto
de arco (1/60 de grado) representa una calidad de visién aceptable, la retina humana es capaz de una resolucién de
imagen mejor. Se conoce que la retina humana saludable es capaz de resolver 20 segundos de arco (1/300 grados).
Las gafas correctoras disefiadas para permitir que un paciente alcance este nivel de vision superior tienen una
resolucion de aproximadamente 0,10 D o superior. Esta resoluciéon se puede conseguir con elementos de lente de
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fluido ajustables continuamente.

En una realizacion de una lente llena de fluido de unas gafas, la potencia 6ptica de la lente llena de fluido se puede
ajustar moviendo un accionador unido a un depdsito localizado en el brazo de la patilla de la montura de las gafas. El
depdsito se une a la lente llena de fluido a través de un tubo conector. EI movimiento del accionador en una primera
direccion comprime el deposito y empuja el fluido dentro de la lente de fluido. El movimiento del accionador en una
segunda direccion permite que el depdsito se expanda y saque el fluido de la lente de fluido. La compresion y la
expansion del depdsito cambian la potencia éptica de la lente de fluido. En una realizacion, se proporcionan una o
mas lentes de fluido, cada una con su propio sistema accionador, de modo que se puede ajustar
independientemente una lente para cada ojo. Este elemento permite a los portadores, tales como pacientes
anisometropicos, corregir cualquier error refractivo en cada ojo separadamente, de modo que consigan la correccion
apropiada en los dos ojos, lo que puede resultar en una vision binocular y una suma binocular mejores. Se describen
una descripcion adicional y realizaciones adicionales del depdsito en el documento de Solicitud de Estados Unidos
N° 12/904,736.

En tales disefios de lente llena de fluido, el fluido debe pasar desde el depdsito localizado en el brazo de la patilla de
las gafas a través de una bisagra localizada en la unién entre el brazo de la patilla y la montura de la lente ubicada
en la parte delantera de las gafas. Debido a que la bisagra se somete a un doblado repetido, en tubo conector puede
fallar prematuramente si esta hecho de un material débil. Ademas, si el tubo conector se dobla mas alla de cierto
nivel, se puede ver afectada la presion del fluido en la lente. Por lo tanto, un montaje de lente llena de fluido de
acuerdo con una realizacion de la presente invencion proporciona espacio de sobra dentro de la patilla y el extremo
para que el tubo conector se doble sin plegarse. Ademas, de acuerdo con una realizacion, el mecanismo de bisagra
completo se puede ubicar dentro del volumen del brazo de la patilla y la montura.

La Figura 1 ilustra una vista en perspectiva de un montaje de accionador de calibre 100, de acuerdo con una
realizacion de la presente invencion. El montaje de accionador de calibre 100 incluye una cubierta de patilla 110, que
incluye una parte externa hueca y una parte interna hueca formadas conjuntamente para contener piezas
adicionales de montaje de accionador de calibre 100. Se da forma al extremo distal 160 de la cubierta de la patilla
110 para ajustarse a la oreja del portador. El montaje de accionador de calibre 100 incluye ademas un bastidor de
patilla 120, una rueda 130, y un deslizador 140. En una realizacion, la rueda 130 y el deslizador 140 se disponen
para que se deslicen longitudinalmente en el bastidor de patilla 120. El montaje de accionador de calibre 100 opera
para comprimir el depédsito 150 y transferir fluido entre el depdsito 150 y una lente de fluido (no se muestra). La
fuerza de compresion se puede aplicar de diversas formas, tales como, por ejemplo, por rotacion de la rueda 130 o
por traslado de la rueda a lo largo de una ranura. En el presente documento también se describen métodos
adicionales de aplicar una fuerza de compresiéon. La compresion del depdsito 150 se puede efectuar por compresion
del depdsito 150 en direccidn vertical u horizontal frente a un techo o pared interna del bastidor de patilla 120, como
se describe con detalle a continuacion.

La Figura 2 ilustra una vista en perspectiva de despiece de una realizacion de montaje de accionador de calibre 100.
En una realizacion, se configura un submontaje de deslizador 295 (que se describe posteriormente por referencia a
las Figuras 3-4) para trasladarse a lo largo de una o mas de la cubierta de patilla 110 y el bastidor de patilla 120 para
comprimir el depésito 150. En la operacion, el usuario gira la rueda 130, que mueve el bloque deslizador 255, que a
su vez comprime una placa metalica relativamente rigida, tal como un brazo de compresion 270, que esta en
contacto con una primera superficie lateral 265 del depodsito 150. Se coloca una segunda superficie lateral (no se
muestra) del depdsito 150 hacia una pared interna 285 del bastidor de patilla 120, una parte de la cubierta de patilla
110, o cualquier otra superficie adecuada. El deslizador 140 presiona hacia el brazo de compresién 270, que
comprime el depdsito 150 de una forma controlable. En una realizacion, la longitud del movimiento lateral de la rueda
130 es proporcional a la magnitud de la compresion del brazo de compresién, y es proporcional a la magnitud de la
compresion del depdsito. Se describen una descripcion adicional y realizaciones adicionales del accionador en el
documento de Solicitud de Estados Unidos N° 12/904,720.

En una realizacion, la rueda 130 tiene el canto estriado para proporcionar contacto seguro con el dedo del usuario
asi como para un control mas preciso sobre el traslado de la rueda 130.

El médulo de lente 200 esta conectado a través de un puerto de salida 245 a un tubo conector (no se muestra), que
esta conectado a un depdsito 150. El médulo de lente 200 puede incluir ademas una superficie posterior flexible
proporcionada mediante, por ejemplo, una membrana flexible (no se muestra) extendida plana sobre el canto de la
lente optica rigida. Para cambiar la potencia 6ptica del modulo de lente llena de fluido 200, la membrana se puede
inflar mediante la adicién de un fluido en comunicacién con el depésito 150.

El tubo conector suministra fluido desde el médulo de lente 200 al depdsito 150 y viceversa. El tubo conector se
disefia para que sea relativamente impermeable al fluido contenido en el mismo. En una realizacién, el tubo conector
se configura para que permita un caudal minimo en todas las ocasiones para asegurar una velocidad minima de
respuesta a la rueda movida por el usuario 130 para cambiar la potencia éptica del médulo de lente llena de fluido
200. El tubo conector esta conectado en un extremo al puerto de salida 245 del médulo de lente 200 y en el otro
extremo al deposito 150. En una realizacion, el montaje global que incluye el médulo de lente 200, el tubo conector,
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y el depésito 150 se disefia para mantener un sellado que excluye fluidos y aire durante un periodo de uso global de
dos afios 0 mas. En una realizacion, el tubo conector tiene que ser delgado para acomodarse dentro de la cavidad
de bisagra. En una realizacion, el diametro externo es menor que 2,0 mm y el espesor de la pared menor que 0,50
mm, para mantener un flujo adecuado de fluido. En una realizacion, es capaz de doblarse en un angulo no inferior a
60 grados. En una realizacién, es capaz de doblarse en un angulo no inferior a 45 grados sin ondularse. En una
realizacion, es duradero para la flexion repetida de la bisagra.

El bloque de bisagra 250 y el muelle 230 estan contenidos dentro de un area cubierta entre el bloque interno 210 y el
bloque externo 240. El bloque de bisagra 250 incluye un hueco que tiene una forma que permite que el tubo
conector pase a través del bloque de bisagra 250. Posteriormente se describen realizaciones adicionales del muelle
por referencia a las Figuras 9-22. El montaje de accionador de calibre 100 incluye una rueda 130 mantenida en su
posiciéon por un eje 280, un deslizador 140, un bloque deslizador 255, un bloque espaciador 290, y un brazo de
compresion 270. Estas partes se montan en un submontaje de bastidor de patilla y se mantienen en su posicién
mediante tornillos 235. La tira de caucho 205 incluye una superficie flexible sobre la cual se puede mover la rueda
130. En una realizacion, la rueda 130 puede girar. En otras realizaciones se puede trasladar, y en otras realizaciones
puede girar y trasladarse.

Montaje

Las Figuras 3-4 ilustran un conjunto de etapas para el montaje de una realizacién de un submontaje de bastidor de
patilla. Comenzando por la Figura 3, se coloca el bloque espaciador 290 sobre el bastidor de patilla 120. A
continuacion, se suelda el bloque espaciador 290 sobre el bastidor de patilla 120 a lo largo de los bordes 310 y 320.
A continuacion, se coloca el bloque de bisagra 250 sobre el bastidor de patilla 120. A continuacién, se suelda el
bloque de bisagra 250 sobre el bastidor de patilla 120 a lo largo de los bordes 330 y 340. El submontaje del bastidor
de patilla continda con la Figura 4, que ilustra un segundo conjunto de etapas para el montaje de una realizacion de
un submontaje de bastidor de patilla 400. Se puede retirar la tira protectora (no se muestra) de la cinta 410 en ambas
caras del depdsito 150. El depdsito 150 se coloca hacia el bastidor de patilla 120. A continuacién se coloca el brazo
de compresion 270 sobre el bloque espaciador 290. A continuacion se suelda el brazo de compresién 270 sobre el
bloque espaciador 290.

La Figura 5 ilustra un conjunto de etapas para el montaje de un submontaje de patilla 500, de acuerdo con una
realizacion. En primer lugar, se deslizan las pestafias 520 del submontaje de bastidor de patilla 400 dentro de la
ranura posterior 530 de la cubierta de patilla 110. A continuacion, se gira el submontaje de bastidor de patilla 400
dentro de la cubierta de patilla 110 hasta que encaja en su posicién. Se recomienda que el submontaje deslizador
295 se ubique distalmente tan lejos como sea posible de la cubierta de patilla 110. Ademas, se recomienda que
cuando se encaja el submontaje de bastidor de patilla 400 en la cubierta de patilla 110, el tubo 540 no quede
pellizcado entre el bloque de bisagra 250 y la cubierta de patilla 110 o el submontaje de bastidor de patilla 400.

Las Figuras 6-7 ilustran un conjunto de etapas para el montaje de un montaje de montura, de acuerdo con una
realizacion. Comenzando por la Figura 6, en una realizacion, se aplica un adhesivo, tal como pegamento, al borde
interno de la montura 610. A continuacién, se coloca el muelle 230 hacia el bloque de montura 250. En una
realizacion, se acerca a continuacion la montura 610 al modulo de lente 200 de modo que la parte superior 620 y la
parte inferior 630 de la montura 610 se acoplen al médulo de lente 200. Se puede usar un adhesivo, tal como
pegamento, para unir el médulo de lente 200 a la montura 610. Un experto en la materia reconocera que, en otra
realizacion, se puede anadir el médulo de lente 200 a la montura 610 después de que se complete el montaje del
montaje de montura 600. El montaje de montura continda en la Figura 7, que muestra un segundo conjunto de
etapas para el montaje de una realizacion de un montaje de montura 600. En una realizacion, se insertan los tornillos
235 en los respectivos orificios de los tornillos 710 de la montura 610 en el bloque de bisagra 250. La Figura 7
muestra la montura montada con el muelle 230, mostrando la adicién de la cubierta 720 para sellar el mecanismo de
bisagra y evitar el acceso de agua o contaminantes al tubo conector 540. Las etapas que se muestran en las Figuras
6 y 7 se pueden repetir para el segundo submontaje de patilla. En una realizacién, después de que se haya montado
el montaje de montura 600, se deja transcurrir un tiempo adecuado para que cure cualquier pegamento o adhesivo.

La Figura 8 ilustra el montaje de montura completo 600 incluyendo el bastidor de patilla 120, la montura 610 y el
madulo de lente 200.

A continuacion se describiran realizaciones adicionales de muelles de bisagra. La Figura 9 ilustra una realizacion de
un muelle que se puede usar en un montaje de montura 600. En una realizacién, el muelle 910 incluye un extremo
920. Realizaciones adicionales del extremo 920 pueden incluir una superficie excéntrica. Cuando el brazo de patilla
900 gira, el extremo 920 se monta en un pequefio pico 930. La fuerza de flexién en el extremo 920 crea una energia
almacenada que se libera cuando el brazo de patilla 900 hace que el extremo 920 se mueva desde el pico 930. El
brazo de patilla 900 acelera y gira entonces hacia una posicion doblada o sin doblar. Se puede proporcionar un tope
duro 960 para evitar que el trazo de patilla 900 se flexione demasiado. Durante el montaje, se conduce el tubo
conector (no se muestra) por el centro de la bisagra 970 a través del hueco 950.
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La Figura 10 muestra otra realizacion de un muelle se puede usar en un montaje de montura 600. En una
realizacion, el muelle 1010 es una bisagra metalica de hoja que usa un brazo metalico de hoja doblado 1020 para
proporcionar la fuerza del muelle. El extremo 1030, que esta mas cerca del médulo de lente 200 se fija en la montura
610 (no se muestra). El extremo 1040 se une al brazo de patilla 1050. La flexién del muelle 1010 se produce
principalmente dentro de la curva (es decir, el brazo metalico de hoja doblado 1020). Durante el montaje, se conduce
el tubo conector (no se muestra) por el centro del muelle 1010 a través del hueco 1060. Aunque el muelle 1010 se
denomina en el presente documento bisagra "metalica de hoja", un experto en la materia reconocera que el muelle
1010 se puede hacer de cualquier material, incluso un material no metalico, que satisfaga el equilibrio entre
flexibilidad y rigidez necesario para que opere el muelle 1010.

La Figura 11 muestra otra realizacioén de una bisagra 1100. La bisagra 1100 se configura para rotar alrededor del eje
de rotacion A-A’ con respecto a un brazo de patilla (no se muestra). Dado que la bisagra 1100 rota alrededor del eje
de rotacion A-A', la pestafia basculante 1110 engrana con el correspondiente caballete en el brazo de patilla (no se
muestra).

La Figura 12 muestra otra realizaciéon de una bisagra 1200. La bisagra 1200 se configura para rotar alrededor del eje
de rotacion B-B’ con respecto a un brazo de patilla (no se muestra). Dado que la bisagra 1200 rota alrededor del eje
de rotacion B-B’, la pestafia basculante 1210 engrana con el correspondiente caballete en el brazo de patilla (no se
muestra).

Las Figuras 13-16 muestran vistas de una bisagra de muelle de ballesta desde diferentes perspectivas, de acuerdo
con una realizacién de la presente invencion.

La Figura 17 ilustra una vista de despiece de una bisagra de muelle de ballesta sobre una placa de pruebas, de
acuerdo con una realizaciéon de la presente invencion.

Las Figuras 18-21 muestran vistas de una bisagra de muelle metalico de hoja desde diferentes perspectivas, de
acuerdo con una realizaciéon de la presente invencion.

La Figura 22 ilustra una vista de despiece de una bisagra de muelle metalico de hoja sobre una placa de pruebas, de
acuerdo con una realizacion de la presente invencion.

La Figura 23 muestra varias vistas de una realizacion montada de gafas desde diferentes perspectivas que incluye
un muelle de acuerdo con una realizacién de la presente invencion.

Materiales

Las piezas de los diversos montajes de accionador que se describen en el presente documento, por ejemplo, pero
no limitadas a, la cubierta de patilla, el bastidor de patilla, la rueda, el deslizador, el muelle, los tornillos, el bloque
interno, el bloque externo, el eje, el brazo de compresion, el bloque espaciador, etc., se pueden fabricar mediante
cualquier proceso adecuado, tal como moldeado por inyeccion de metal (MIM), fundicién, mecanizado, moldeado por
inyeccion de plastico, y similares. Ademas, se puede informar la seleccion de materiales mediante los requisitos de,
por ejemplo y sin limitacion, propiedades mecanicas, sensibilidad a la temperatura, propiedades 6pticas tales como
dispersion, propiedades de moldeabilidad, o cualquier otro factor evidente para un experto habitual en la materia.

El fluido usado en la lente del fluido puede ser un fluido incoloro; sin embargo, otras realizaciones incluyen un fluido
que esta tintado, dependiendo de la aplicacion, tal como si la aplicacion destinada es para gafas de sol. Un ejemplo
de un fluido que se puede usar se fabrica en Dow Coming de Midland, MI, con el nhombre "aceite de bombeo por
difusion”, que también se denomina generalmente "aceite de silicona".

La lente de fluido puede incluir una lente Optica rigida hecha de vidrio, plastico, o cualquier otro material adecuado.
Otros materiales adecuados incluyen, por ejemplo y sin limitacion, carbonato de dietilenglicol y bisalilo (DEG-BAC),
poli(metacrilato de metilo), PMMA y un complejo de poliurea patentado, con el nombre comercial TRIVEX (PPG).

La lente de fluido puede incluir una membrana de un material flexible, transparente, e impermeable al agua, tal
como, por ejemplo y sin limitacion, poliolefinas transparentes y elasticas, compuestos policicloalifaticos, poliéteres,
poliésteres, poliimidas y poliuretanos, por ejemplo, peliculas de cloruro de polivinilideno, incluyendo peliculas
disponibles en el mercado, tales como las fabricadas como MYLAR o SARAN. Otros polimeros adecuados para su
uso como materiales de membrana incluyen, por ejemplo y sin limitacion, polisulfonas, poliuretanos, politiouretanos,
tereftalato de polietileno, polimeros de cicloolefinas y poliéteres alifaticos o aliciclicos.

El tubo conector puede estar hecho de uno o mas materiales tales como TYGON (cloruro de polivinilo), PVDF
(fluoruro de polivinilideno), y caucho natural. Por ejemplo, PVDF (tal como PVDF flexible encogible térmicamente)
puede ser adecuado basandose en su durabilidad, permeabilidad, y resistencia a la ondulacion. Ademas
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La cubierta de patilla puede tener cualquier forma adecuada, y puede estar hecha de plastico, metal, o cualquier otro
material adecuado. En una realizacion, la cubierta de patilla esta hecha de un material ligero tal como, por ejemplo y
sin limitacién, material plastico de alta resistencia al impacto, aluminio, titanio, o similares. En una realizacion, la
cubierta de patilla puede estar hecha completa o parcialmente de un material transparente.

El depdsito puede estar hecho de difluoruro de polivinilideno, tal como VITON® encogible térmicamente,
suministrado por Du-Pont Performance Elastomers LLC de Wilmington, DE, DERAY- KYF 190 fabricado por DSG-
CANUSA de Meckenheim, Alemania (flexible), RW-175 fabricado por Tyco Electronics Corp. de Berwyn, PA
(anteriormente Raychem Corp.) (semirrigido), o cualquier otro material adecuado.

Los tornillos que se usan en el montaje de montura pueden incluir, por ejemplo y sin limitacion, tornillos con pivote
Visottica 07V120037017 producidos por Visottica Industrie S.P.A. de Susegana, ltalia. Se pueden usar otros tipos
adecuados de tornillos u otros medios de sujecion, tales como remaches.

Aunqgue se han descrito anteriormente diversas realizaciones de la presente invencion, se deberia entender que se
han presentado Unicamente a modo de ejemplo, y no de limitaciéon. Sera evidente para los expertos en la materia
relevante que se pueden realizar diversos cambios en forma y detalle en el presente documento sin apartarse del
alcance de la invencion reivindicada.
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REIVINDICACIONES
1. Bisagra (910, 1010, 1100, 1200) para un montaje de lente llena de fluido, comprendiendo la bisagra:

una base (230, 250) que tiene un primer extremo (920, 1040) para conectar a un brazo de patilla (900, 1050) del
montaje de lente y un segundo extremo (1030) para conectar a una montura del montaje de lente, caracterizada
por que:

la base incluye un hueco (950, 1060) que tiene una forma que permite que un tubo para el paso de fluido
pase desde el primer extremo al segundo extremo de la base, y

en la que el primer y el segundo extremos de la base son capaces de flexionarse alrededor de un eje de
rotacion de la bisagra entre una posicion abierta en la que el brazo de la patilla estd basicamente
perpendicular a la montura y una posicién cerrada en la que el brazo de la patilla esta basicamente paralelo a
la montura.

2. La bisagra de la reivindicacién 1, en la que el hueco tiene un tamafio que permite que el tubo se doble sin
plegarse cuando el brazo de la patilla rota entre la posicion abierta y la posicion cerrada,

en la que la base incluye una superficie en pico (930) capaz de engranar una superficie redondeada del brazo de la
patilla cuando el brazo de la patilla rota una primera distancia predeterminada para crear una energia elastica en la
bisagra que resiste una rotacion adicional del brazo de la patilla, y

en la que la superficie en pico es capaz de liberar la energia elastica en la bisagra para acelerar el brazo de la patilla
cuando el brazo de la patilla rota una segunda distancia predeterminada mas allda de la primera distancia
predeterminada.

3. La bisagra de la reivindicacion 2, que comprende ademas un tope duro (960) para evitar la rotacion mas alla de un
punto.

4. La bisagra de la reivindicacion 2, en donde el montaje de lente llena de fluido es una montura de gafas.

5. La bisagra de la reivindicacion 4, en donde la montura de gafas incluye un brazo de patilla (900, 1050), y en donde
la bisagra se dispone al menos parcialmente dentro del brazo de patilla.

6. La bisagra de la reivindicacion 1, en donde la base incluye una curva en forma de U para facilitar el doblado
alrededor del eje de rotacion de la bisagra.

7. La bisagra de la reivindicacion 1, en donde la bisagra comprende ademas un tope duro para evitar la rotacion mas
alla de un punto.

8. La bisagra de la reivindicacion 1, en la que el hueco proporciona un espacio que permite que el tubo se doble sin
plegarse cuando el brazo de la patilla rota entre una posicién abierta en la que el brazo de la patilla esta
basicamente perpendicular a la montura y una posiciéon cerrada en la que el brazo de la patilla esta basicamente
paralelo a la montura.

9. La bisagra de la reivindicacion 1, en donde el montaje de lente llena de fluido es una montura de gafas.
10. Montaje de lente llena de fluido que comprende:

un brazo de patilla;

un depdsito (150) dispuesto dentro de una carcasa;

una montura (610);

una lente llena de fluido (200) dispuesta dentro de la montura;

un tubo para el paso de fluido que conecta el depdsito con la lente llena de fluido; y
una bisagra de acuerdo con la reivindicacion 1.

11. El montaje de lente llena de fluido de la reivindicaciéon 10, en el que la base de la bisagra incluye una curva en
forma de U para facilitar el doblado alrededor del eje de rotacion de la bisagra.

12. El montaje de lente llena de fluido de la reivindicacion 10, en el que la bisagra comprende ademas un tope duro
para evitar la rotacion mas alla de un punto.

13. El montaje de lente llena de fluido de la reivindicacion 12, en el que la bisagra se dispone al menos parcialmente
dentro del brazo de la patilla.

14. El montaje de lente llena de fluido de la reivindicacion 10, en donde el montaje de lente llena de fluido es una
montura de gafas.
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15. El montaje de lente llena de fluido de la reivindicacion 14, en el que la bisagra se dispone al menos parcialmente
dentro del brazo de la patilla.
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FIG. 9
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FIG. 13
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FIG. 17
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FIG. 18
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FIG. 19
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FIG. 20
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