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=RESUMO-=

"MOLDE DE FUNDIGAO PARA LENTES DE CONTACTO"

Descreve-~se um molde de fundigdo para lentes
de contacto gue compreende duas metades moldantes formando
uma superficie de forma cdncava (1ll) a parte fémea (1) e uma
superficie de forma convexa (21) a parte macho (2), caracte-
rizado por as duas metades de molde de fundicdo (1 e 2)

gquando unidas aderirem por ligagdo produzida por fricgdo.

0 referido molde é usado no fabrico de lentes
de contacto macias, duras, semi-rigidas, sendo as referidas
lentes fabricadas numa dnica etapa, ndo requerendo, conse-

quentemente, acabamento.
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A invengdo refere-se a um molde de fundigdo
para lentes de contacto que compreende duas metades de mol-
de de fundigdo uma parte fémea com uma superficie de forma
concava e uma parte macho com uma superficie de forma cdn-
VexXa v as quais, quando unidas, definem um volume fechado em

’ > . . a I'd .
que as superficies que o delimitam sdo as superficies mol-

dantes.

As lentes de contacto sdo feitas de uma am-
pla variedade de materiais transparentes. Conforme os mate-
riais para lentes de contacto que sdo usadas até agora, as-
sim se faz'a'destingao entre as chamadas lentes de contacto
duras,&%%ggigigﬁilo, em polimetilometacrilato (PMMA), e len-
tes de contacto hidrdéfilas macias, como por exemplo, as que
contém poli-2-hidroxietilometacrilato (P-HEMA). Mais recen-
temente, tém-se também feito as chamadas lentes de contacto
semi-rigidas. Para estas, sdo preferencialmente usados ma-
teriais de grande permeabilidade ao oxigénio, tais como,
por exemplo, polimeros fluorinatados. Lentes de contacto
semi-rigidas deste género sdo também vulgarmente designadas
de lentes de contacto RPG, abreviatura de Rigida - Permed-

vel - Gas.

Até agora, as lentes de contacto duras e len-
tes de contacto RPG; tém sido habitualmente produzidas a
partir de pedagos em bruto de~lente a moldar, por processos
moldantes envolvendo remogdo do material, tais como tiragem
d maquina em torngs especiais ou por laser. Nestes proces-
sos sdo produzidas as geometria; das superficies anterior e
posterior, por exemplo, esféric#s, elipticas, globalmente
ndo esféricas e de curvatura simples ou multicurvatura, para
lentes de contacto com o poder focal desejado, monofocais,
bifocais, multifocals ou toroidais. Na mesma etapa do pro-
cesso de moldagem, mas também frequentemente depois, s&o
igualmente providenciados elementos para estabilizarem a
lente no olho, tais como um balastro prisma, zonas de slab-

-off, etc. Subsequentemente, as superficies e 0s bordos das
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lentes de contacto tém de ser completamente polidos. Sobre-
tudo, o fabrico de lentes de contacto semi-rigidas requer
um grande nuUmero de fases produtivas de grande precisdo e é

muito caro e complicado.

Uma maneira de simplificar o processo de fa-
brico é usar um método de moldagem por fundigdo de uma su-
perficie. Neste método, a superficie anterior ou posterior
da lente de contacto é produzida pela introdugdo de uma mis-
tura de mondmeros num molde de fundigdo com uma superficie
de forma definida, e pela subsequentemente polimerizagdo. A
segunda superficie da lente, que ainda estd em estado bruto,
deve obter-se por remogdo do material. Os passos adicionais
de polimento e especialmente de execugdo dos bordos, conti-
nuam,também, a ser necessirios. As muitas fases de produgdo
aumentam enormemente os custos de produgdo e, adicionalmen-
te, é dificil garantir a reprodutibilidade do processo de

fabrico.

De inicio as chamadas lentes de contacto ma-
cias foram também principalmente fabricadas pelo processo de
moldagem descrito, envolvendo remogd3o do material, ou pelo
método descrito de moldagem por fundigdo de uma superficie.
Estas lentes de contacto macias adquirem a sua forma final
e a sua alta flexibilidade como resultado de uma subsequen-
te hidratagdo em gue_ as lenteE absorvem cerca de 30% - 80%

e mais de agua, dependendo do material nelas usado. Com o

decorrer do tempo, estes processos de fabrico de lentes de

contacto macias tém sido modificados, sendo feitas tentati-

vas para chegar aos chamados processos de fabrico de uma
dnica etapa, em que as lentes de contacto e}-eqﬁcuﬂmmﬁg

. a geometria das suas superficies anterior e posterior
sdo produzidas num Unico passo de fundig@o. Os moldes ﬁe
fundigdo utilizados para o efeito compreendem usualmente
duas partes, que consistem numa parte macho e numa parte

fémea com superficies de configuragdo epropriada para a for-
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magdo das geometrias das superficies anterior e posterior
das lentes de contacto. Quando unidas, estas superficies
moldantes definem um volume especifico que é preenchido com
um mondmero liquido, de modo a fazer-se uma lente de con-

tacto.

Um processo deste género estd descrito, por
exemplo, em GB-A-2,216,065. Nesse processo, sdo fabricadas

as pré—confi&ﬁfa¢6es das lentes de contacto em moldes espe-

ciais. Estas pré-configuracdes das lentes de coﬂ%égto jé
tﬁa} idealmente, as geometrias desejadas para as superficies
anterior e posterior mas a execugdo dos bordos das lente%ﬁe
contacto é levada a cabo numa etapa 4 parte. Ambas as meta-
des do molde de fundigdo tém elementos de travagem que ser-—
vem para determinar a posig¢do f£inal das metades do molde
quando unidas. Estes elementos de travagem sdo construidos
de tal maneira que sdo capazes de executar uma espécie de
movimento de flexdo, de modo a permitir alguma movimentagdo
relativa das duas metades do molde uma em direcgdo a4 outra

para compensar qualquer contracgdo.

De modo a assegurar que as geometrias das
superficies moldantes sejam transferidas para as superficies
anterior e posterior da lente de contacto de forma exacta e
reproductivel, deve garantir-se que as duas metades do mol-
de unidas ndo se deteriorem ou afasfem uma da outra. Adi-
cionalmente, deve manter-se uma forga substancialmente cons-
tante de aproximagdo para que nfo ocorram deformagdes inde-
sejdveis e indefiniveis nas metades do molde de fundicgio.
Deve também ser exercida uma Ferta pressdo nas duas metades
moldantes, para garantir quefas mesmas se movam na direccgio
uma da outra de modo a compensar a contracg@o por polimeri-
za¢gdo da lente de contacto. As metades do molde de fundigdo
sdo por conseguinte, seguras por tenazes que as apertam uma
contra a outra com uma forga relativa, precisamente deter-~

minada. Contudo, estas tenazes provaram ser uma desvantagem
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durante a polimerizag8o do material da lente de contacto.
Em muitos casos, impedem a entrada uniforme da luz UV ou da

radiagdo de microondas com que é efectuada a polimerizagio.

WO 87/04390 tentou contrariar aguele incon-
veniente formando, numa das metades do molde, pinos de lo-
calizagdo que deslizam para dentro de buracos ﬁa segunda me-
tade do molde guando as duas se Jjuntam. Os pinos de locali-
zagdo salientes sfo entfo comprimidos a maneira de rebites,
mediante deformagdo por calor. Para além do facto de este
método de unido das duas metades do molde dificilmente per-
mitir o controle rigoroso da forga de jungdo, é complicado
separar as duas metades do molde uma da outra depois da

polimerizacgédo.

Aplicam-se consideragBes similares a pro-
cessos em que as duas metades do molde de fundigdo sdo sol-
dadas uma a outra pelos seus bordos. Também neste caso, os
pontos de soldadura tém de ser partidos para abrir o que

complica a extracgd@o da lente de contacto do molde.

O processo descrito em LU-A-59,438, em co-
nexdo com o fabrico de molduras para janelas e similares,
pelo qual a posigdo das duas metades do molde é fixada por
um encaixe de fecho, é imprdprio para o fabrico de lentes
de contacto. As duas metades go molde sdo fechadas, tendo
em consideragdo a sua posigfo relativa, onde outros elemen-
tos de fecho e alavancas, do que resulta n3o ser mais pos-
sivel qualquer movimento relativo entre as duas metades do
molde. Isto, todavia, também impede a compensagdo da con-
tracgdo -que ocorre durante a polimerizagdo da lente de con-
tacto. A lente de contacto ficaria, assim, separada das su-
perficies moldantes, sendo, com toda a probabilidade, inu-

tilizdvel .

Subsiste, por conseguinte, a necessidade de

providenciar um molde de fundigdo para lentes de contacto
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sem as desvantagens acima descritas. Em particular, as me-
tades do molde de fundigdo devem ser capazes de se unir fa-
cil e seguramente, e de se separar uma da outra com igual
facilidade. Quando as metades do molde de fundigfo estdo
unidas, a forga de unido aplicada deve manter-se tanto quan-
to possivel. Além disso, devem satisfazer-se os pré-requi-
sitos para o fabrico, tanto de lentes de contacto duras, co-
mo semi-rigidas num processo de fabrico de uma sé etapa. Em
particular, deve ser possivel produzir as geometrias da su-
perficies anterior e posterior e o bordo da lente de contac-
to no molde de fundigdo durante o referido processo de fun-
digdo, e essencialmente sem acabamento ulterior. A lente de

contacto desejada deve ficar na sua forma final logo que se-

| ja retirada do molde. Além disso, o molde de fundigdo deve

ser barato ¢ simples de fabricar e proporcionar um meio sim-
ples de armazenamento e transporte da lente de contacto. Fi-
nalmente, as superficies moldantes das metades do molde de
fundigdo devem'estar protegidas, tanto guanto possivel, de

danos e riscos.

Estes problemas sdo resolvidos pela constru-
gdo de um molde de fundigdo para lente de contacto compre-
endendo duas metades de molde de fundig3o, uma parte fémea
com uma superficie de forma cdncava e uma parte macho com
uma superficie de forma convexa as quais, quando unidas, de-
finem um volume fechado cujas superficies delimitantes sio
as duas superficies moldantes, e em que as duas metades mol-
dantes para fundigdo, aderem uma a outra exclusivamente por
ligag@o por fricgd@o. As reivindicagfes desta patente refe-

rem-se a outras construgdes especialmente vantajosas.

A invengdo é adiante descrita detalhadamente,
com referéncia aos desenhos, alguns dos guais s&o vistas

esquemdticas e nas quais:

A figura 1 mostra em corte, um molde de fundigdo da

lente de contacto unido,
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A figura 2 mostra a zona de contacto das duas meta-

des do molde de fundigao em escala ampliada e

As flguras 3 e 4 mostram reallzagées de contentores
I

de armazenamento e transporte de lentes de contacto.

L il

Um molde de fundigdo de lente de contacto
designado por 100 compreende duas metades moidantes uma par-
te fémea 1 e uma parte macho 2. A parte 1 tem, essencialmen-
te, a forma de um chapéu, com uma ﬁarte de corporaproximada—
mente cilindrico 10 que tem um topo. A parte de corpo cilin-
drica 10 tem um rebordo saliente 12 que serve, ao mesmo tem-
po, de superficie suporte para a parte fémea. A superficie
exterior do topo forma uma superficie cdncava 11 que define
a geometria da superficie frontal da lente de contacto a ser

fabricada.

Contigua a superficie de forma cdncava 11, o
topo da parte de corpo cilindrica 10 tem um ombro 13 apro-
ximadamente horizontal. Uma fase inclinada para o exterior
e para baixo 14 forma a pega de ligagdo entre o ombro 13 e
a parte exterior vertical da parte de corpo cilindrica 10.
Os elementos de fixagdo 15, que se projectam do rebordo sa-
liente 12 até cerca de meia altura do corpo 10, s&o coloca-
das na parede exterior da parte de corpo cilindrico 10, ele-
mentos esses que sdo de construgdo estriada na forma de rea-
lizagdo apresentada. Em partivular, estes elementos de fixa-
gdo estriados 15 prolongam-se até mesmo abaixo da face in-
clinada. Os elementos de fixagdo estriados 15 estdo, de pre-
feréncia, ordenados axial e simetricamente ao longo da cir-
cunferéncia da parede exterior da parte de corpo cilindrica.
Em vez dos elementos de fixacgdo estriados 15, bodem ser uti-
lizados elementos de fixagdo de construgio diferente, como,
por exemplo, um simples elemento continuo de fixaéao cilin-

drico.

Adicionalmente, a figura 1 indica a tracejado

um cilindro protector 17 qgue se estende desde a saliéncia 12
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até acima do nivel do omgro horizontal 13 que define a su-
perficie cdncava 1l. Construido desta maneira, este cilindro
protector continuo 17 protege a superficie de forma cdncava
11 e, em especial, a particularmente sensivel regido de
transigdo 4 entre a superficie de forma céncava 11 e o ombro
13 de algum dano durante o armazenamento e manuseamento da
parte fémea 1. O cilindro protector 17 pode ser construido
com a forma de um cilindrq continuq, ou alternativamente,

de um cilindro descontinuo. Pode ser ajustado 2 periferia

da saliéncia 12 ou mais para dentro na direcg8o radial.

A parte macho 2, ou seja, a metade macho do
molde de fundigdo, tem a forma de um chapéu com uma super-
ficie de forma convexa. Esta superficie de forma convexa 21
define a geometria da superficie posterior da lente de con-
tacto a ser fabricada. A parte macho tem um rebordo saliente
22. Prolongando-se desse rebordo 22 ha uma parte em chapéu
aproximadamente cilindrico 20, o topo do qual tem a super-
ficie de forma convexa 21 para a superficie posterior da
lente de contacto. Uma extensd@o cilindrica 23 projecta-se
para além do nivel do ponto mais alto da superficie de forma
convexa 21l. A extensdo cilindrica 23 protege a superficie
de forma convexa 21 de danos durante o0 armazenamento e manu-

seamento da parte macho 2.

A extenséo ciléndrica 23, cooperando com Os
elementos de fixagdo 15, serve como ligagdo para as duas me-
tades moldantes 1 e 2 quando s&o juntas. Em particular, o
didmetro interno da extensdo cilindrica 23 é dimencionado
de modo gue esta pode deslizar sobre os elementos de fixagéo
15 por mera aplicagdo de .uma certa forga de unifo. As su-
perficies exteriores 16 dos elementos de fixagdo estriados
15 e a superficie interior 24 da extensdo cilindrica 23, que
entdo se apoiam uma contra a outra, aderem por ligagdo por
fricgdo e seguram as duas metades moldantes 1 e 2 unidas na

posig@o correcta. Desta maneira, a forga de unifo mantém-se
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depois de se fecharem as metades moldantes, sem serem neces-
sarios dispositivos adicionais de fecho, tais como, por exem
plo, chapas com molas de fecho integradas ou ganchos. Isto
simplifica decisivamente o manuseamento dos moldes de fundi-
gdo, de acordo com a invengdo, depois de fechados, como, por
exemplo, a introdug¢do automatizada dos moldes de fundicgdo
100 num aparelho de polimerizacd3o com radiag¢do por raios-X,
ultravioletas, infravermelhos ou microondas. E especialmente
vantajoso que a radiagdo por ultravioletas ou microondas
possa entrar por ambos os lado#é ndo seja embaragada por
quaisquer dispositivos exteriores de fecho. Em metades de
moldes de fundigio em que a parte fémea 1 tenha um cilindro
prdtector 17, este cilindro deve ser preferencialmente posi-
cionado a uma distdncia tal da parede exterior do corpo ci-
lindrico 10 -que sobre uma fenda anelar na qual possa ser in-
serida e presa a extensio cilindrica 23 da parte macho 2. A
ligag8o por fricgdo é entdo obtida ndo sd nas superficies
exteriores dos elementos de fixagdo 15 e na superficie inte-
rior do prolongamento cilindrico 23 que se apoiam um contra
o outro, mas também na superficie exterior do prolongamento
cilindrico 23 e na superficie interior do cilindro protector
17 que se apoiam um de encontro ao outro. Ao mesmo tempo, ©
cilindro protector 17 ajustado desta maneira é também capaz
de servir como uma ajuda de ajuste automdtico guando as duas

metades 1 e 2 do molde de fundigdo sdo unidas.

Quando unidas, a parte fémea 1 e a parte ma-
cho 2 tém um contacto linear na regido de transicgdo 4 entre
a superficie de forma cdncava ll e o ombro horizontal 13. A
figura 2 mostra esta parte das duas metades moldantes uni-
das, numa escala ampliada. O espago 3 entre as duas metades
moldantes determina o formato da lente de contacto a ser
fabricada. Quando em jungdo, o bordo 41 apoia-se contra a
superficie de forma convexa da parte macho 2 na regido 4.

Especificamente, dd-se um apoio linear 42. O bordo 41 pode,




Mod. 71 - 20.000 ex. - 90/08

10

15

20

25

30

35

63147
Case V7 - 17978/=/TIT 13

como se mostra, ser levemente arredondado. Adjacente ao
apoio linear 42, fica, entre as- duas metades do molde, um
canal 5 que se alarga radialmente para fora, canal esse que
se abre num espago anelar 51 definido pelas duas metades
moldantes 1 e 2. 0 volume do espago anelar 51 & tal que es-—
td prontamente apto a receber o mondmero liquido em excesso
que é deslocado quando as duas metades moldantes 1 e 2 sdo

fechadas.

Para fabricar uma lente de contacto, intru-
duz-se uma mistura de mondmero liquido na parte fémea 1. A
parte macho é entdo colocada sobre a parte fémea. O exceden-
te da mistura de mondmero deslocada quando as metades do
molde sdo unidas pode escapar-se, através do canal 5, para
o espago anelar 51. A forga de unido com a gual as duas me-
tades do moide 1l e 2 s3o pressionadas manual ou automdtica-
mente é distribuida entre a ligagdo por fricgdo que, por si
sé, provoca a aderéncia das duas metades do molde uma 3 ou-
tra, sem meios de fecho exteriores adicionais,'e a compres-
s&o da superficie do mondmero encerrado. Dependendo da for-
ca de unido aplicada, as metades do molde podem, além disso,
sofrer uma ligeira deformagdo na regido de apoio linear 42.
Durante o processo de polimerizacgdo, que é preferencialmente
iniciado por irradiagdo com raios ultravioletas ou microon-
das dos ambos os lados, o volgme 3 mondmero encerrado entre
as duas metades do molde sofre uma certa retracg¢gdo, que pode
chegar a 20%. Como resultado desta retracgfo no volume do
material da lente de contacto, a contra-pressdo exercida pe-
lo mesmo nas duas metades do mol?e de fundigdo 1 e 2 como
consequéncia da pressdo da superficie é reduzida. Como re-
sultado, a pressdo a suportar na regido de apoio 42 aumenta.
Isto traduz-se numa maior deformagdo das metades moldantes
1l e 2 na regido do apoio linear 42. Desta maneira, as duas
superficies moldantes 11 e 21 movem-se em direcgdo uma a

outra, sem modificar as suas geometrias, apenas o suficiente
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para, durante a polimerizagdo, compensarem a retracgdo do
volume do material da lente de contacto. Este método_é adi-
cionalmente auxiliado por forgas interfaciais entre o mate-
rial da lente de contacto, o mondmero e as superficies mol-
dantes 1l e 21, que se opdem ao desprendimento da lente de
contacto do molde enquanto estd a ser polimerizada. As for-
gas de tensdo produzidas por esse meio também aumentam a
pressdo suportada na regido de apoio linear 42. Seleccionan-
do um material de lente de contacto gue tenha uma compati-
bilidade particularmente elevada com o material do molde de
fundigdo quando esteja na forma de mondmero, mas ndo gquando
na forma de polimero, este efeito auxiliar pode ser ainda
marcadamente reforgado. Depois da polimerizagdo, as duas
metades do molde de fundigdo sdo separadas de novo e a len-
te de contacto acabada, tendo superficies anterior e poste-
rior perfeitas e, sobretudo, um bordo perfeito sem o chamado
brilho, pode ser retirada. Devido a especial constituigdo do
espago anelar 51, o material em excesso que ainda ndo-esta
completamente polimerizado sé pode fluir em direcgdo ao
exterior, e ndo hd perigo de gue algum material gue ainda

esteja liquido corra sobre a lente de contacto acabada e a

inutilize quando o molde de fundicdo é aberto.

.
\“\4

Numa variante preferida, a parte fémea pode
também ser usada como recipiente de hidratagio e, em espe-
cial directamente como contentor de.armazenamento e trans-
porte para a lente de contacto fabricada. Para isto é sufi-
ciente colocar uma espécie de tampa selante 6 por cima da
parte fémea 1, como se mostra na figura 3, sendo a aderéncia
entre a tampa 6 e a parte fémea 1 obtida, de novo, porfliga—
gdo por fricgdo entre a superficie interior da tampa e os
elementos de fecho estriados 15. Preferencialmente, a tampa
consiste em polipropileno e é fabricada por moldagem por in-
jecgdo. Serd também possivel, evidentemente, colocar-se na

superficie horizontal 12, ou aplicar-se nela, por exemplo
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por processo de selagem a quente, uma pelicula vedante des-
tacdvel como se ilustra pela realizagdo representada na fi-
gura 4. A pelicula vedante é, preferencialmente, em alumi-

nio, guarnecida de plédsticos.

As duas metades 1 e 2 do molde de fundigédo
sdo normalmente fabricadas pelo processo de moldagem por in-
jecgdo. Utiliza~-se um material termopldstico, preferencial-
mente polipropileno, como material para o molde. As espes-
suras do material do molde vdo de 0,5 mm a 3 mm, preferen-
cialmente de cerca de 1,5 mm. Na formag&@8o dos moldes de fun-
digdo, deve ter-se parficular cuidado para que todas as par-
tes do molde que s&o importantes para o fabrico das lentes
de contacto, como, por exemplo, as regides das metades do
molde de fundigdo que tém as superficies maldantes, tenham
ap;oximadaménte a mesma espessura de parede. Deve especial-
mente ter-se cuidado para que nenhuma parte do molde tenha
paredes demasiado finas. Isto assegura o enchimento uniforme
dos moldes durante a moldagem por injecgdo e o arrefecimento
uniforme dos moldes, o que satisfaz as especiais exigéncias

no que diz respeito & correcgdo dimencional dos moldes.

0 fabrico das metades do molde de fundigdo
pelo processo de moldagem por injecgdo também permite for-
mar elementos para a estabilizagdo dindmica da lente de con-
tacto, tais como, por exeﬁplo* balastros prismdticos, zonas
de slab-off, etc., para serem utilizados nos moldes de fun-

digdo.

Os meios de fecho, os elementos de fecho es-
triados 15 e a extensdo cilin?rica 23, que mantém automati-
camente a forga de unifo podem também ser construidos de
modo a unir as duas metades lre 2 do molde de fundigéo sob
orientagdo muito especificas. Por exemplo, um elemento de
fecho estriado poderia projectar-se mais acima da circun-
feréncia, podendo utilizar-se um encaixe no local correspon-

dente na parede interior 24 de prolongamento cilindrico 23.

- 11 -
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Isto asseguraria que as duas metades do molde de fundigdo

sd pudessem ser unidés numa orientagdo muito especifica re-
lativamente uma & outra, gquando o elemento de fecho mais
alto coincidisse com o encaixe. Usando metades do molde de
fundigdo modificadas desta maneira podem, também, ser fabri-
cadas com seguranga lentes toroidais. A construgdo dos re-
bordos salientes 12 e 22 nas metades do molde de fundigdo
oferece também algumas vantagens adicionais. Por exemplo,

as. saliéncias permitem manipulagio simples, servem como su-
perficie de apoio a respectiva metade do molde de fundigdo,
podem aplicar-se-lhes marcas de identifica¢d3o e ajuda na
distribuigdo, como, por exemplo, um cddigo de barras, e,
fihalmente, podem ser providenciadas marcas de ajustamento.
Adicionalemnte, as saliéncias desempenham uma fungdo de pro-
tecgdo relativamente ds metades do molde, durante a armaze-

nagem e acondicionamento em linhas fabris automatizadas.

Acima de tudo, a construgdo de acordo com a
invengdo dos moldes de fundig¢iZo de lente de contacto permi-
te o fabrico simples de lentes de contacto macias e também,
especialmente, de lentes de contacto duras e semi-rigidas,
sem superficies anteriores e posteriores imperfeitas e com
um bordo perfeito. Os moldes de fundigd3o sdo simples e bara-
tos de fabricar, fédceis de arrumar e manusear, e adicional-
mente, podem ser usados como contentores de armazenamento e

transporte para lentes de contacto acabadas.
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REIVINDICAGOES

l2 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto que compreende duas metades de molde da fundigdo, uma
parte fémea (1) com uma superficie de forma cdncava (1l1l) e
uma parte macho (2) com uma superficie de forma convexa (21)
as quais, quando unidas, definem um volume fechado (3) cujas
superficies delimitantes ddo formadas pelas duas superficies
moldantes (11, 21), caracterizado por as duas metades de
molde de fundigdo unidas (1, 2) aderirem uma a outra unica-

mente por ligagdo produzida por fricgido.

22 - molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado por as
duas metades de molde de fundigdo (1, 2), quando unidas es-

tarem em contacto uma com a outra ao longo de uma linha
(42).

32 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, caracterizado
por dispdr de elementos de fixagdo (15), de preferencia, de
construgdo em arco, no exterior da parte fémea (1), e de uma
projecgdo cilindrica (23) na parte macho (2), e em que a
unido por fricgdo é feita entre a superficie exterior (16)
dos elementos de fixacgdo le) e a superficie interna (24)

da projecgdo (23).

42 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado por
a projecgdo cilindrica (23) se alongar para além do nivel

da superficie convexa (21).

52 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com gualguer uma das reivindicagdes prece-
dentes, caracterizado por tanto a parte fémea (1) como a

parte macho (2) terem rebordos salientes (12, 22) nos lados

- 13 -
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que se opdem as superficies moldantes (11 e 21, respectiva-

mente) .

62 - Molde de fundig¢8o para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagd@o 5, caracterizado por
um cilindro protector (17) se projectar do rebordo saliente
(12) na parte fémea (1) para além do nivel mais alto da su-

perficie cdncava (1l).

72 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado por
dispdr de pelo menos, um canal (5), adjacente a linha de
contacto (42) das metades do molde de fundigdo (1 e 2), ca-
nal esse que se abre para um espago anelar {(51) determinado

pelas duas metades (1 e 2) do molde de fundigédo.

_ 82 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes prece-
dentes, caracterizado por as metades do molde de fundigdo
serem de um material termopldstico, de preferéncia polipro-

pileno.

92 - Molde de fundigd3o para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado por
a espessura das metades (1 ou 2) 'do molde de fundigdo, na

regido das superficies moldantes (1l ou 21) ser de aproxi-

Jmadamente, 0,5mm a 3mm, e, de preferéncia, de, aproximada-

mente, 1,5mm. . ~

102 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes prece-
dentes, caracterizado por a parte fémea (1) ser usada como
recipiente de armazenagem e transporte para a lente de con-

tacto nele fabricada.

ll2 - molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado por
a parte fémea (1) ter uma tampa vedante separdvel (6) que

adere por ligagdo por fricgdo.
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122 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado por

a tampa vedante ser de polipropileno.

132 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com a reivindicagdo 10, caranterizado por
a parte fémea (1) ser vedada com uma folha destacdvel, de

preferéncia de aluminio revestido a plastico.

l42 - Molde de fundig8o para lentes de con-
tacto, de acordo com qualgquer das reivindicag¢des preceden-
tes, caracterizado por sé&r usado no fabrico de lentes de
contacto macias, por exemplo, lentes de contacto contendo

poli-2-hidroxietilometacrilato.

152 - Molde de fundigdo para lentes de con-
tacto, de acordo com qualguer uma das reivindicagles 1 a 13,
caracterizado por ser usado no fabrico de lentes de contacto
duras, por exemplo, lentes de contacto de polimetilﬁmetacri—

lato.

162 - Molde de fundigd3o para lentes de con-
tacto, de acordo com qualgquer uma das reivindicagdes 1 a 13,
caracterizado por ser usado no fabrico de lentes de contacto

semi-rigidas ou RPG.

172 -~ Molde de fundigdo para-léntes de con-
tacto, de acordo com qualquzr uma das reivindicagfes 14 a
16, caracterizado por ser usado no fabrico de lentes de con-
tacto numa uUnica etapa, ndo requerendo consequentemente,
2 35528 G "entrelinhou "consistindo"
Lisboa, 1§ MR 1951 ;
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