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“METODO DE PROTEGER UMA SUPERFICIE OTICA DE
CONFORMACAO DE PECA DE UM INSERTO DE FLUIDO DE
CONTROLE TERMICO QUE ESCOA DENTRO DO INSERTO”

1. Campo da invencio

A invencido € relativa a um método ¢ aparelho para troca
ripida de insertos conformados diferentemente e equipados com canais
internos de aquecimento/resfriamento

2. A técnica precedente

Diversos sistemas de controle de temperatura diretos e
indiretos sdo conhecidos para moldagem de pliastico por injecio, que &
inerentemente um processo de ciclo termodindmico. Controle direto de
temperatura por meio da circulagio de um fluido dentro de uma porcio do
inserto € muitas vezes necessdrio ao utilizar insertos metdlicos em oposicio a
vidro. Tipicamente, estes canais de circulacdo se comunicam com canais
adicionais localizados abaixo ou ao lado do inserto. Vedar os canais € de
erande importancia, uma vez que qualquer infiltracio de fluido na cavidade
de moldagem ird imbir a producio de lentes acentdveis.

A Patente US 6.290.882 mostra a por¢ao superior de canais de
circulacdo de fluido 27 dentro dos insertos de conformacgdo de peca na Figura
I. Estes canais terminam em aberturas de extremidade abertas que sdo
presumivelmente vedadas com anéis-O para aberturas correspondentes nas
respectivas placas suporte de inserto, como mostrado na Figura 5. Uma vez
que a Patente estd relacionada a controle termodinimico. ndo hd ensinamento
de como os insertos sdo presos no lugar, ou como um inserto individual
poderia ser utilizado para moldar pecas de cspessuras diferentes.

A Patente US 4.664.854 ilustra elemento de aguecimento

elétrico preferencial 50 para molde 5 e aquecedor de circulagdo de dgua 30
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para molde 3, na Figura 1. Para manter o canal em alinhamento, a secio
estrutura movel B € presa sobre uma porgio ombro do molde 3. Tal
configuragdo torna dificil trocar insertos do molde quando o equipamento
deve resfriar antes de desmontagem. Em adi¢lo, uma vez que o inserto
depende de uma distancia fixa entre a linha diviséria, o canal de resfriamento
e 0 ombro de travamento, um inserto ndo pode ser ajustado em altura para
moldar lentes de diferentes espessuras.

As trés referéncias a seguir Patente US 5.512.221, Patente US
5.792.392 e Patente US 6.156.242, todas, mostram um Unico canal de
circulagdo em alga, que emprega um anel-O nos lados de entrada e de saida,
para vedar uma abertura correspondente na placa suporte de inserto.

Mais duas referéncias a seguir, Patente US 5.783.233 e Patente
US 5.792.492 mostram, ambas, um canal de circulacdo em alga em espiral
com um anel-O interior a alga a mais interna € um outro anel-O exterior a alga
a mais externa.

Consequentemente, seria desejavel fornecer controle térmico
direto, ao mesmo tempo que se mantém as capacidades de limpeza do molde e
de troca do inserto convenientes.

SUMARIO DA INVENCAO

A invengdo é relativa a uma configuragio de hardware e
método em relagdo para realizar uma operagdo de moldagem por injego para
lentes oftalmicas estd que utiliza controle térmico direto de temperatura do
Inserto.

E um objetivo da presente invengdo simplificar a troca de
inserto que tem fluido de controle térmico escoando ou através dele.

E um outro objetivo da presente invencéio manter a limpeza do
molde durante a instalagdo e remocéo do inserto.

E ainda um outro objetivo da presente invengdo aerodinamizar

o ajustamento da altura de inserto em um sistema de controle térmico direto.
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E um outro objetivo da presente invencdo utilizar insertos
metalicos e melhorar a prética de vedar canais abertos para a superficie de
suporte subjacente.

E um outro objetivo da presente invengdo fornecer rendimento
mais elevado e produtividade aumentada na fabricacéo de lentes, fornecendo
melhor controle térmico durante o processo de moldagem por inje¢ao.

Estes ¢ outros objetivos relacionados, de acordo com a
invenc¢do, sdo alcangados em um primeiro método para proteger uma
superficie de conformacfio de peca de um inserto de fluido de controle
térmico que escoa dentro do inserto, fornecendo inicialmente uma valvula no
inserto para acessar um canal localizado dentro do inserto. O inserto é entdo
instalado em uma maquina de moldagem por inje¢do equipada com uma fonte
de fluido térmico, A valvula ¢ aberta durante a instalagdo para permitir & fonte
se comunicar com o canal.

O inserto inclui uma superficie de suporte oposta & superficie
de conformagdo de pega e a valvula ¢ instalada na superficie de suporte. Um
pino curto se estende para fora a partir da superficie de suporte em uma
diregio axial. A valvula se estende axialmente para fora a partir da superficie
de suporte € paralela ao pino curto. A mdquina de moldagem por injecio
inclui um corpo de ajustamento para suportar o inserto € acomodar o pino
curto e a valvula. Calgos podem, opcionalmente, ser colocados entre a
superficie de suporte ¢ o montante. Os calgos incluem aberturas para
acomodar o pino curto ¢ a valvula.

A ctapa de instalar inclui deslizar axialmente o inserto para o
interior de um recipiente da maquina de moldagem por injecio. A etapa de
instalar ainda inclui deslizar o inserto por uma distancia axial para trazer o
pino curto em alcance de acoplamento com um dispositivo de capiura. O
dispositivo de captura ¢ um dispositivo de captura atuado de maneira linear

que se estende radialmente para dentro, para engatar o pino curto. A etapa de
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abrir ocorre sobre uma faixa de deslocamento axial que é maior do que a
espessura do calgo.

O método ainda inclui as etapas de retirar o inserto da maquina
de moldagem por injegdo, e fechar a valvula durante a retirada. A valvula é
normalmente deslocada para uma posicdo fechada. A maquina de moldagem
por injecdo inclui uma vaivula correspondente de ndo vazamento, e dita etapa
de abrir compreende contatar a valvula com a valvula correspondente de n3o
vazamento. A etapa de abrir inclui permitir 3 fonte se comunicar com o canal
somente depois que uma conexdo vedada é formada entre a vélvula e a
valvula correspondente de ndo vazamento,

A etapa de fornecer inclui formar um canal dentro de uma
metade superior do inserto, montar a valvula em uma metade inferior do
inserto € unir juntas as metades para criar um inserto. As metades de inserto
sdo feitas de metal e sdo soldadas juntas por feixe de elétrons.
Alternativamente, o inserto ¢ equipado com duas vélvulas. Isto resulta em
abrir as duas valvulas durante a instala¢3o, de modo que a fonte se comunica
com o canal somente depois que uma conex&o vedada é formada entre as duas
metades e suas respectivas correspondentes na maquina de moldagem por
injegdo.

De acordo com uma segunda configuracio da invencio existe
um método de ajustar a posigdo de uma superficie de conformagio de pega de
um inserto em relagdo a uma linha diviséria do molde de inje¢do, que inclui
as etapas de fornecer inicialmente uma montagem de inserto que compreende
um inserto que tem um canal interno para circular fluido de controle térmico
através de todo ele e uma valvula de ndo vazamento que pode ser aberta por
uma distdncia L. Em seguida a posi¢do do inserto ¢ ajustada calgando o
inserto em relagdo a uma superficie de suporte da maquina de moldagem por
inje¢do. Desta maneira, ajustamentos de distancia menores do que L podem

ser implementados sem trocar a valvula, de modo que um conjunto de inserto
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pode ser utilizado em diversas posicbes em relagdo a linha diviséria da
maquina de moldagem por injecao.

O inserto € dotado de um pino curto que é engatado por um
dispositivo de captura na méaquina de moldagem por injecdo. A etapa de
ajustar inclui selecionar um pino curto que tem um comprimento Y suficiente
para alinhar com o dispositivo de captura. O comprimento do pino curto até
sua secdo de engatamento € a soma da altura do calgo X e a distdncia Y a
partir da superficie de suporte até o dispositive de captura. O comprimento do
pino curto ¢ aumentado em uma quantidade igual a altura X do calgo
adicionado.

A etapa de ajustar compreende deslocar axialmente o inserto
para o interior do recipiente sem a utilizagdo de parafusos rosqueados para
trazer o inserto para a posig8o. A distancia L compreende uma distancia que
s¢ estende paralela ao eixo central do recipiente. [sto permite a moldagem de
lentes de curvatura similar e diferentes espessuras com um unico conjunto de
inserto. As lentes incluem lentes acabadas e semi-acabadas que t€m
espessuras variaveis.

Os melhoramentos descritos aqui permitem a utilizagdo de um
Uinico conjunto de inserto, que tem uma superficie metalica de conformacio
de peca, ¢ fluido de controle térmico que circula nela para ser usada para
moldar lentes de curvatura similar e espessuras diferentes. O conjunto de
inserto tem o canal vedado por uma vélvula de ndo vazamento quando da
retirada de forma axial do conjunto de inserto além da distancia operacional L
da valvula.

Em uma configuragdo de aparelho da invencdo, ¢ fornecida
uma maquina de moldagem por inje¢do que tem uma fonte de fluido térmico
para circular fluido térmico dentro de um inserto de conformagdo de peca que
inclui um inserto equipado com um canal interno, € corpo de ajustamento que

tem uma superficie de suporte para um inserto e uma vedagdo entre o canal e



15

20

25

6

a fonte de fluido térmico que forma independentemente da superficie de
suporte.

O inserto inclui uma valvula normalmente fechada localizada
na boca do canal. Uma vélvula pode ser localizada na entrada do canal com
uma segunda valvula na saida do canal, isto ¢, os pontos nos quais o canal
interno penetra e sai do inserto. Um nlimero correspondente de valvulas
correspondentes sio colocadas dentro do corpo de ajustamento. As valvulas
correspondem e vedam antes da abertura. As valvulas vedam antes que o
inserto contate a superficie de suporte. As vélvulas vedam quando o inserto se
aproxima das superficies suporte. As valvulas vedam como uma fun¢o do
progresso axial do inserto no sentido do corpo de ajustamento. Um calgo, ou
calgos, de diversas espessuras podem ser colocados entre o inserto ¢ a
superficie de suporte. Uma vez que as vélvulas podem corresponder, vedar e
abrir sobre uma faixa operacional L, elas podem funcionar bastante
facilmente com calgos que separam o inserfo do corpo de ajustamento e
impedir contato entre eles.

O inserto metalico de conformagio de pega € feito de uma
metade superior de inserto que tem um canal aberto temporario usinado na
sua superficie inferior, A metade superior do inserto ¢ dotada de aberturas
para abrigar uma valvula de nfo vazamento, em alguns casos duas valvulas de
ndo vazamento, 0 pino curto ¢ um termopar. O corpo de ajustamento €
configurado para fornecer o hardware correspondente, a saber, uma valvula de
ndo vazamento comespondente, em alguns casos duas vélvulas de ndo
vazamento correspondentes, um dispositivo de captura de pino curto € uma
conexdo de termopar para o confrolador de processo.

A maquina de moldagem por injecdio ¢ equipada com um
reservatorio de controle de fluido térmico, que ¢ conectado através do corpo
de ajustamento as valvulas correspondentes de ndo vazamento. No caso de

duas valvulas, um trajeto de retorno através do corpo de ajustamento também
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¢ fornecido. O controlador de processo monitora a temperatura do
reservatorio de fluido e bomba de distribuicio para manter a superficie do
inserto em uma temperatura especifica, com base nos pardmetros de processo
fornecidos pela unidade de entrada 58. Enquanto o comprimento do pino
curto possa requerer ajustamento para calcar a altura do inserto, o corpo de
ajustamento, valvulas e insertos podem ser utilizados em diversas alturas
calgadas sem ajustamento adicional. Esta tolerancia axial € o mesmo aspecto
que ajuda a manter a vedagio do fluido térmico sob a for¢a de fechamento
axial variavel de diversas toneladas.
BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

As vantagens, natureza € diversos aspectos adicionais da
invengdo aparecerdo mais completamente quando da consideragdo das
configuragdes ilustrativas a serem descritas agora, em detalhe, em conexéo
com os desenhos que acompanham. Nos desenhos nos quais numerais de
referéncia iguais indicam componentes similares através das vistas:

A Figura 1 € uma vista esquemdtica que ilustra uma
configuragdo de uma al¢a de circulagio que atravessa o inserto removivel
para controle térmico de sua superficie de moldagem.

A Figura 2 ¢ uma vista esquematica que ilustra de maneira
comparativa a faixa operacional para estabelecer a al¢a durante troca para
insertos posicionados de maneira diferente.

DESCRICAO DETALHADA DAS CONFIGURACOES PREFERENCIAIS

A invencdo ¢ relativa 3 fabricacfio de lentes oftalmicas
moldadas por injecdo a partir de termoplasticos. Como um exemplo ndo
limitativo, policarbonato (PC) ou polimetil metacrilato (PMMA) podem ser
utilizados. Em geral, estes melhoramentos sdo em relagio 4 moldagem por
injecdo direta, em oposigio 4 moldagem por inje¢do com injegdo por
compressdo. A invengdo pode ser utilizada para fabricar lentes acabadas, nas

quais ambos os lados, frontal e traseiro, sdo dotados de uma curvatura
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acabada. Ambas as lentes, positiva e negativa, podem ser feitas. Tipicamente,
a lente acabada tem uma espessura central minima de 1,15 mm.

Os melhoramentos divulgados aqui também podem ser
utilizados para fabricar lentes semi-acabadas nas quais o lado frontal ¢ dotado
de uma curvatura acabada, € a superficie traseira néio ¢ acabada. A superficie
traseira € em seguida esmerilhada para alcangar a poténcia de lente desejada.
Para acomodar uma ampla faixa de variagdes de poténcia de lente, lentes
semi- acabadas sdo fabricadas em diferentes espessuras que variam desde uma
espessura central de 8 mm até 11 mm. O laboratério ird selecionar entdo as
lentes mais finas a partir das quais a poténcia desejada pode ser obtida. Este
processo de selegdo ajuda a limitar a quantidade de material de lente que
precisa ser esmerilhado, isto €, removido. Ao moldar por injegdo uma série de
tais lentes semi-acabadas, pode ser desejavel utilizar 0 mesmo inserto para
moldar diversas lentes que tém a mesma curvatura, porém diferentes
€spessuras.

Estas lentes sdo moldadas com insertos de vidro ou com
insertos metalicos que requerem confrole térmico direto ou indireto. Os
insertos de vidro s3o sujeitos & quebra e desgaste. Controle térmico indireto
envolve circular um fluido térmico através de canais formados no receptor ou
outra parte da maquina de moldagem, 3o préximo ao inserto quanto possivel.
Controle térmico direto envolve circular um fluido térmico através de canais
formados no inserto. Todos os sistemas de controle termico possuem de forma
inerente o risco de vazamento de fluido ou percolagdo. Um problema
especifico de limpeza de molde surge ao utilizar oleo como o fluido de
controle térmico. O problema ¢ exacerbado quando canais indiretos se movem
mais proximo dos insertos. Ao circular 0leo através dos insertos, anéis-O ou
outros vedantes sio empregados para criar uma vedagdo temporéria, que ¢
rompida durante troca de inserto. Estas vedagdes sio tipicamente localizadas

em uma interface que ¢ submetida & forca de diversas toneladas de
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fechamento ¢ abertura da maquina de moldagem por injegdo. Adicionalmente,
estas interfaces ndo permitem ajustamento de altura da posigdo do inserto,
uma vez que elas devem permanecer em nivel para vedagdo adequada.

Segue uma descri¢do do sistema de controle térmico direto do
Requerente, com referéncia & Figura 1. Como descrito acima, conirole
térmico direto envolve circular um fluido dentro do inserto de conformagéo
de peca. Controle termico direto permite a utilizagio de um inserto metalico
20 que tem um canal interior usinado 22. Mais particularmente o inserto 20 é
modelado a partir de duas partes separadas, metade superior de inserto 20a e
metade inferior de inserto 20¢c, que sio trazidas juntas ao longo de uma junta
20b depois que usinagem das metades esteja completa. A metade superior do
inserto 20a tem uma superficie dtica de pré-conformagio de pega 20d em um
seu lado, e um canal aberto (tempordario) 20 ¢ formado em seu lado oposto. A
metade inferior do inserto 20c é moldada para acomodar uma ou duas
valvulas, juntamente com um pino curto. Por exemplo, um furo rosqueado ¢
formado completamente através da metade inferior 20¢ para acomodar uma
vélvula, enquanto uma abertura rosqueada pode ser formada parcialmente
através da metade inferior para acomodar um pino curto 24. Depois que as
metades superior e inferior estejam completamente usinadas em todas as
superficies internas ¢ externas, elas sfo unidas juntas para formar o canal
agora completamente interior 22 com os furos rosqueados acomodando uma
valvula 30 para comunicar com o canal. Por exemplo, as metades de inserto
podem ser fabricadas de ago inoxidavel e entdo unidas por soldagem de feixe
de elétrons. Opcionalmente, a superficie de conformagio de pega 20d pode
ser revestida para aumentar a durabilidade e a capacidade de lubrificagdo. Por
exemplo, nitreto de titdnio pode ser aplicado através de revestimento a vacuo.
A capacidade de lubrificagdo melhorada permite um escoamento muito
methor de plastico dentro da cavidade e ajuda a reduzir a presenga de linhas

de ligagdo.
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O inserto 20 ¢ instalado no recipiente 14 da maquina de
moldagem por injecio que é suportado no corpo de ajustamento 12. Embora
n3o mostrado para a finalidade de clareza, o corpo de ajustamento 12 ¢ um
conjunto de duas pegas acoplada juntas por meio de uma conexio rosqueada
robusta, que € capaz de suportar a forca de fechamento de diversas toneladas
da maquina de moldagem por injecio. A porcfio inferior do corpo de
ajustamento pode ser girada para mover axialmente a por¢do supetior dentro
do recipiente, De acordo com a invengdo, o corpo de ajustamento 12 foi
modificado para fornecer aberturas para acomodar uma ou mais valvulas 30,
um pino curto 24 ¢ um termopar 54. De maneira significativa, o inserto 20
repousa diretamente no corpo de ajustamento 12, ¢ a zona de contato plana de
acomodagdo de forga de fechamento ¢ completamente isolada da conexdo de
canal de fluido e vedagfo. Desta maneira € possivel adicionar opcionalmente
calcos 28 entre o inserto 20 e o corpo de ajustamento 12. A adigdio de calgos
ndo afeta o isolamento da conexdo de canal de fluido e vedagdo.

O inserto ¢ instalado com um pino curto adequado que ird se
estender na faixa de acoplamento de um dispositivo de captura 26 instalado na
maquina de moldagem por injecdo. Durante a instalagdo, a valvula de inserto
30 ¢ aberta por interagfio com uma valvula correspondente de ndo vazamento
40. Como mostrado de maneira esquematica na Figura, as valvulas contém,
cada uma, uma porteira que é deslocada para a posi¢io fechada. Os corpos de
valvula correspondem a uma configuragfio macho e fémea que pode incluir
uma vedacdo flexivel 32 tal como um anel-O entre eles. Quando as duas
valvulas estdo inicialmente empurradas no sentido uma da outra, os corpos de
vélvula formam uma vedagfio enquanto as porteiras permanecem fechadas.
Progresso adicional no sentido uma da outra faz com que ambas as porteiras
abram por meio de contato reciproco, o qual supera de maneira equilibrada a
forca de deslocamento (fechamento) que atua sobre cada porteira. Uma vez

que as porteiras estejam abertas, um fluido de controle térmico a partir do
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reservatorio 30 pode escoar através de uma bomba de distribui¢io fixa ou
varidvel 52, através do corpo de ajustamento especialmente modificado 12,
através das vélvulas correspondentes para o canal 22. O lado diametralmente
oposto do inserto pode conter um arranjo de vélvula similar, para permitir ao
fluido de controle térmico retornar para o reservatorio 50,

A circulagdo de fluido térmico pode ser monitorada por um
termopar 54 que € arranjado para medir a temperatura logo abaixo da
superficie de conformagdo de pega 20d. Um controlador de processo 56
compara a temperatura medida com ajustes a partir do dispositivo de entrada
58. A entrada pode compreender ajustes armazenados em um banco de dados,
com 0 operador selecionando um conjunto de pardmetros a partir de uma
matriz que depende de fatores como o tipo de polimero que estd sendo
utilizado, a forma e espessura da lente que estd sendo fabricada, um perfil
especifico de temperatura, entre outros. Em uma visio geral simplificada, o
controlador 56 opera um monitor de temperatura /aquecedor 60 para o
reservatorio 50 juntamente com a velocidade da bomba 52, para manter a
temperatura da superficie 20d no nivel pré-ajustado.

A Figura 2 mostra uma configuragdo A de instalagio de
inserto na esquerda, na qual o inserto assenta diretamente no corpo de
ajustamento 12. A linha divisoria do molde, o corpo de ajustamento 12, o
dispositivo de captura 26 mostrado no centro da Figura, servem como pontos
de referéncia comum para ambos os lados esquerdo e direito da Figura. Uma
configuragdo de instalagdo de inserto alternativa B na direita, mostra inserto
posicionado no topo de um calgo 28 que, por sua vez, assenta diretamente no
corpo de ajustamento 12. O calgo 28 tem uma espessura X que pode estar na
faixa de milimetros. O pino curto esquerdo tem um comprimento Y. O pino
curto direito tem um comprimento Y + X para levar em conta a espessura
adicionada do calgo ao se estender para o mesmo ponto para engatar o

dispositivo de captura 26. Os lados afastados esquerdo e direito da Figura
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mostram uma “zona operacional” comum para a valvula 20. Esta zona
operacional define uma faixa axial L sobre a qual as valvulas podem ser
vedadas e abertas. A faixa axial da zona operacional é diversas vezes maior
do que o calgo ilustrado. Portanto, o inserto pode ser ajustado em altura por
melo de calgos sem afetar as operagdes de vedagio e abertura das valvulas.

Ajustamento em altura dos insertos € importante para moldar
as lentes em espessuras alvo, e para permitir moldar as lentes de mesma forma
em diferentes espessuras. Conseqiientemente, a capacidade de rapidamente
intercambiar insertos ou remover insertos para calgamento € critica para
minimizar o tempo de parada do equipamento. Por outro lado, uma vez que o
equipamento esteja configurado de maneira adequada, controle térmico ¢ a
chave para proporcionar rendimento de produgdo reduzindo tempo de ciclo,
por exemplo. Em adicdo, controle térmico permite a utilizagdo de insertos
metalicos de pouca manutengdo. O sistemas de controle térmico da técnica
precedente resulta em canais de fluido abertos quando os insertos sio
removidos. Gotejamento de Oleo no recipiente deve ser completamente limpo
antes de retomar operagdes de moldagem.

De acordo com a invengdo, um inserto € removido facilmente
¢ de forma limpa desengatando primeiro o dispositivo de captura do pino
curto. Uma ferramenta de vacuo pode entdo ser empregada para se ligar sobre
a superficie de conformagdo de peca 20d ¢ simplesmente retirar o conjunto de
inserto 20 do recipiente 14. Esta a¢do de retirada ird ocorrer ao longo da
direcdo axial 16. Durante a fase inicial de retirada as porteiras irdo se mover
para longe uma da outra para uma posigéo de fechamento, enquanto os corpos
de valvula permanecem vedados uns aos outros. Quando a retirada continua,
os corpos de valvula se tornardo desengatados, porém somente depois que o
fluido de controle térmico esteja vedado de maneira segura atrds de cada
valvula. Um novo inserto pode estar pré-aquecido (e pré-calgado) pronto para

instalagio. Quando da insergdo axial, os corpos de véalvula vedam, as porteiras
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abrem ¢ o inserto ¢ colocado em contato com (o calo €) o corpo de
ajustamento. Uma vez que o pino curto seja capturado, a moldagem pode
retomar,

Funcionalmente o sistema de controle térmico da invengio nio
interferem com o calgamento padrio ou programas de troca de inserto, por
exemplo, sistemas SMED. O dispositivo de captura descrito acima prende
efetivamente o inserto ao corpo de ajustamento em diversas alturas
dependendo da presenga de, € espessura de calgo. A Figura 1 ilustra que ao
longo da linha 16 existe suporte axial direto do inserto por meio do corpo de
ajustamento 12, O mesmo suporte também ¢ adotado no caso onde um calgo
28 ¢ utilizado. O corpo de ajustamento € entdo suportado ao longo da linha 16
por meio da placa de fechamento. A forca de fechamento de diversas
toneladas da méquina de moldagem por injegdo estd direcionada na direcdo
axial 16. Assim, o apareltho de acordo com a inven¢do fornece o mesmo
suporte para o inserto que a maquina que ndo possui um sistema de conirole
de fluido térmico. Em adi¢do, a vedagdo da valvula 30 a vélvula
correspondente 40 ird formar um anel concéntrico entre os corpos de valvula
macho ¢ fémea. Por exemplo, um anel-O 32, ou um outro dispositivo de
vedagdo adequado, pode ser fornecido neste caso dentro do corpo de vélvula
fémea, Uma vez que o corpo de valvula macho esteja inserido além do anel-O
32, uma vedagfo serd mantida a despeito de qualquer movimento axial do
inserto, como pode ocorrer, por exemplo, durante carregamento €
descarregamento da forca de fechamento de diversas toneladas.

Uma configuracio de elementos de hardware especifico, que
d4 origem & inven¢io, € como a seguir. Uma maquina de moldagem por
injecdo que tem uma fonte de fluido térmico para circular fluido térmico
dentro de um inserto de conformaco de peca que compreende um inserto
equipado com um canal interno, um corpo de ajustamento que tem uma

superficie de suporte para o inserto, e uma vedago enire o canal e a fonte de
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fluido térmico que forma independentemente da superficie de suporte. As
localizagdes da valvula macho e da valvula fémea correspondentes sio
tomadas como exemplo. Outros tipos de configuracdes de vélvulas de ndo
vazamento podem ser empregados sem se afastar do espirito da invengo. As
valvulas podem vedar em outros planos por meio de outros diferentes de
anéis-O e por dispositivos alternativos. Por exemplo, um gjuste de valvula
pode ser fornecido, o qual inclui duas passagens concéntricas lado a lado nela
¢ servindo como ambos, o canal de entrada ¢ de saida. O aspecto chave ¢ que
a vedagfio € operacional sobre uma faixa, e que a vedagio se forma
independentemente das superficies suporte, a saber, no fundo do inserto € no
topo do corpo de ajustamento.

O inserto inclui uma vélvula normalmente fechada localizada
na boca do canal. Uma valvula pode ser localizada na entrada do canal, com
uma segunda valvula na saida do canal, isto €, os pontos nos quais o canal
interno penetra no e deixa o inserto. Um numero correspondente de valvulas
correspondentes s3o colocadas dentro do corpo de ajustamento. As valvulas
correspondem e vedam antes da abertura. As valvulas vedam antes que o
inserto contate a superficie de suporte. As valvulas vedam quando o inserto se
aproxima da superficie de suporte. As valvulas vedam como uma fungéo de
progresso axial do inserto no sentido do corpo de ajustamento. Um calgo, ou
calgos, de diversas espessuras podem ser colocados entre o inserto ¢ a
superficie de suporte. Uma vez que as valvulas podem corresponder, vedar e
abrir sobre uma faixa operacional, elas podem funcionar bastante tdo
facilmente com calgos que separam o inserto do corpo de ajustamento e
impedem contato entre eles.

O inserto metalico de conformagdo de peca ¢ feito de uma
metade superior de inserto que tem um canal aberto tempordrio usinado em
sua superficie inferior. A metade superior de inserto é dotada de aberturas

para abrigar uma valvula de ndo vazamento, em alguns casos duas valvulas de
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ndc vazamento, 0 pino curto ¢ um termopar. O corpo de ajustamento é
configurado para fornecer o hardware correspondente, a saber, uma valvula
correspondente  de ndo vazamento, em alguns casos duas valvulas
correspondentes de ndo vazamento, um dispositivo de captura de pino curto e
uma conexfo de termopar para o controlador de processo. Os calgos tém
aberturas formadas neles para acomodar as valvulas, o pino curto € o
termopar. As aberturas ndo afetam a func@o de suporte dos cal¢os.

A maquina de moldagem por inje¢do é equipada com um
reservatorio de fluido de controle térmico que € conectado através do corpo de
ajustamento as valvulas correspondentes de nfo vazamento. No caso de duas
valvulas, um trajeto de retorno através do corpo de ajustamento também é
fornecido. O controlador de processo monitora a temperatura do reservatorio
de fluido ¢ bomba de distribuigéo, para manter a superficie do inserto em uma
temperatura especifica, com base nos pardmetros de processo fornecidos pela
unidade de entrada 58. Enquanto o comprimento do pino curto pode requerer
ajustamento para calgar altura do 1mserto, o corpo de ajustamento, valvulas e
insertos, podem ser utilizados em diversas alturas calgadas, sem ajustamento
adicional. Esta tolerdncia axial é o mesmo aspecto que ajuda a manter a
vedagdo de fluido térmico sob a for¢a axial varidvel do fechamento de
diversas toneladas.

Os métodos e aparelhos descritos aqui séo Uteis para moldar
lentes oftalmicas com moldes com porteira em cunha. O sistema de controle
térmico pode ser utilizado para aquecer ou resfriar os insertos. Um exemplo
de resfriamento é um assim chamado processo de moldagem isotérmico, no
qual o refrigerante que circula € projetado para manter a superficie de
conformagio de peca abaixo da temperatura de transigdo de vidro T, do
material de moldagem termoplastico. Um processo de moldagem isotérmico é
genericamente empregado para reduzir o tempo de ciclo e melhorar o

rendimento de produgo do equipamento.
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Alternativamente, o sistema de controle térmico pode ser
utilizado para aquecimento € resfriamento em um tnico ciclo de moldagem de
acordo com um assim chamado processo de moldagem ndo isotérmico. Os
insertos de molde sdo primeiro aquecidos para reduzir a resisténcia dos
fundidos a escoar mibindo o congelamento prematuro, mefhorar enchimento
da cavidade e reduzir a presenca de linhas de ligagdo. Uma vez que a
cavidade esteja substancialmente cheia, o sistema de controle térmico comuta
para um molde de resfriamento para rapidamente solidificar a pega.

Tendo descrito configuragdes preferenciais para métodos e
aparelhos utilizados para controle térmico direto de insertos de conformagéo
de peca (que t€m a intengdo de serem ilustrativas e ndo limitativas), é
observado que modificacdes e variagbes podem ser feitas por pessoas
versadas na técnica a4 luz dos ensinamentos acima. Deve portanto, ser
entendido que mudangas podem ser feitas nas configuragdes particulares da
invencio divulgadas, as quais estio dentro do escopo e espirito da mvengio
como delineado pelas reivindicagdes anexas. Tendo descrito assim a invengéo
com os detathes e particularidade requerida pelas leis de patentes, o que &
reivindicado ¢ desejado que seja protegide pelas cartas de patente, estd

descrito nas retvindicagdes anexas.
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REIVINDICACOES

1. Método de proteger uma superficie otica de conformacio de

peca de um inserto (20) de fluido de controle térmico que escoa dentro do
inserto, 0 método compreendendo as etapas de:

fornecer uma valvula no inserto (20) para acessar um canal
(22) localizado dentro do inserto (20);

instalar o inserto (20) em uma mdquina de moldagem por
Injecio equipada com uma fonte de fluido térmico; ¢

abrir a valvula durante a instalagdo, para permitir a fonte se
comunicar com o canal (22);

caracterizado pelo fato de que

o inserto (20) inclui uma superficie de suporte oposta &
superficie de conformacio de peca, e a vilvula sendo instalada na superficie
de suporte,

o inserto inclui um pino curto (24) que se estende para fora a
partir da superficie de suporte em uma dire¢io axial (16);

a mdquina de moldagem por inje¢iio inclui um corpo de
ajustamento (12) para suportar o inserto (20) e acomodar o pino curto (24) ¢
a vilvula; e

o método ainda inclui as etapas de:

retirar o inserto (20) da maguina de moldagem por injecio; ¢

fechar a valvula durante a retirada,

em que a vilvula é deslocada para uma posigao fechada.

2. Método de acordo com a reivindicacio 1, caracterizado pelo
fato de a vilvula se estender axialmente para fora a partir da superficie de
suporte paralela ao pino curto (24).

3. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo

fato de ainda incluir calgos (28) colocados entre a superficie de suporte e o

montante.
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4. Método de acordo com a reivindicacdo 3, caracterizado pelo

fato de os calcos (28) incluirem aberturas para acomodar o pino curto (24) e a
valvula.

5. Método de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado pelo

fato de a etapa de instalar incluir deslizar axialmente o inserto (20) para um
recipiente (14) da maquina de moldagem por injecao.

6. Método de acordo com a reivindicagdo 5, caracterizado pelo

fato da dita etapa de instalar ainda incluir deslizar o inserto (20) por uma
distancia axial para trazer o pino curto (24) em faixa de acoplamento com o
dispositivo de captura (26).

7. Método de acordo com a reivindicacdo 6, caracterizado pelo

fato de o dispositivo de captura (26) ser dispositivo de captura (26) atuado de
maneira linear que se estende radialmente para dentro para engatar o pino
curto (24).

8. Método de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado pelo

fato de a etapa de abrir ocorrer sobre uma faixa de deslocamento axial que é
maior do que a espessura de calgo (28).

9. Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo

fato de a maquina de moldagem por injecdo incluir uma vélvula
correspondente de ndo vazamento e dita etapa de abrir compreender contatar a
valvula com a vélvula correspondente de nao vazamento.

10. Método de acordo com a reivindicacdo 9, caracterizado

pelo fato de dita etapa de abrir compreender permitir a fonte se comunicar
com o canal (22) somente depois que uma conexao vedada é formada entre a
valvula e a valvula correspondente de ndo vazamento.

11. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de dita etapa de fornecer compreender:
formar um canal (22) dentro de uma metade superior do

inserto (20); e
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montar a valvula na metade inferior do inserto (20); ¢
unir juntas as metades para criar um inserto (20).

12. Método de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de as metades do inserto (20) serem feitas de metal e serem soldadas
juntas por meio de feixe de elétrons.

13. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de dita etapa de fornecer compreender:
fornecer duas valvulas no inserto (20).

14. Método de acordo com a reivindicagdo 15, caracterizado

pelo fato de dita etapa de abrir compreender

abrir as duas valvulas durante a instalacio, de modo que a
fonte se comunica com o canal (22) somente depois que uma conexao vedada
¢ formada entre as duas valvulas e correspondentes valvulas correspondentes

na miquina de moldagem por injecao.
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