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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "MOLDES

PARA USO EM PRODUGAO DE LENTES DE CONTATO".

CAMPO DA INVENCAO

. A presente invengao refere-se a moldes Uteis na fabricagdo de

lentes de contato. Em particular, os moldes da presente invengdo prevéem a
producao de lentes com as bordas sem emenda.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Os méiodos e 0s moldes uteis na fabricagao de lentes de contae
to séo bem-conhecidos. Por exemplo, na patente U.S. n? 5.540.410, aqui

‘incorporada por referéncia em sua totalidade, estdo descritos os moldes e

seus usos na fabricagéo de lentes de contato..Entretanto, os moldes de lente
conhecidos sao desvantajosos porque nao permitem a 'produgéo de bordas
de lente sem emendas. Por "emenda” se entende uma linha ou uma delimi- |
tacdo conformada pelo material em excesso da Ienté. Com referéncia aos
desenhos, na figura 1 é ilustrada uma vista lateral de seg¢do transversal a-
proximada da borda 10 da lente que tem uma emenda 11. A presenga de tais
emendas é desvantajosa porque a emenda pode entrar em contato com a
conju.ntiva e causar a aspereza de superficie, incomodo, ou ambos. Adicio-
nalmente, os moldes conhecidos de lente sdo desvantajosos porque permi-

tem um movimento de uma metade de um conjunto de molde em relagao a

‘outra metade. O referido movimento conduz & variagdo da forma da borda

da lente de um lado da lente ao outro. Por exemplo, como mostrado na_'figu-
ra 2a urﬁa borda da lente de um lado de uma lente tem uma forma diferente
do que a da borda da lente do lado oposto da mesma lente como mostra a
figufa 2. | ‘

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS -

A figura 1 é uma vista lateral de secdo transversal aproximada:

de uma borda emendada da lente.

A figura 2a é uma vista lateral de seg¢ao transversal aproximada
de uma primeira borda de.lente de um primeiro Iado de uma lente.

A figura 2b € uma vista lateral de ségéo transversal aproximada
de uma segunda borda de lente de um segundo lado da lente da figura 2.
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A figura 3 € uma vista superior elevada da primeira metade fron-
tal de molde de um molde da presente invencao.

A figura 3a € uma vista de segao trénsversal' da metade de mol-
de da figura 3 ao longo de I-. |

A figura 4 é uma vista superior elevada de uma metade posterior
de molde de um molde da presente invengao. |

A figura 4a € uma vista de sec¢ao transversal da metade de mol-
de da figura 4 ao longo de lI-1I. |

| A figura 5 é uma vista de se¢ao transversal aproximada de um

conjunto de molde formado pela metade de molde frontal da figura 3 encai-
xada com a metade posterior de molde da figura 4. , }

A figura 5a é uma vista de sec¢ao transvefsal aproximada de uma
area do molde da figura 5.

As figuras 6a, 6b e 6¢ sao vistas de seg¢ao transversal aproxima-
das de uma area de uma modalidade de um molde da presente invengéo.
DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO E MODALIDADES PREFERIDAS

Os moldes da presente invengdo permitem a conformacgao de

lentes de contato dotadas de bordas sem emendas. Adicionalmente, 0 mo-
vimento da metade de molde € diminuido nos moldes da presente invengao
tendo por resultado a produgado de lentes com variagdo reduzida da borda. E
uma descoberta da presente invencao que estes resultados podem ser tais
que sao alcangados pelo fornecimento de um molde com um rebordo de limi-
tacdo e uma caracteristica de equiparagéo de borda.

Em uma modalidade, a invengéao fornece um molde para a pro-
ducao de uma lente de contato que compreende, consistindo essencialmen-
te em, e consistindo em uma metade dianteira curva do molde e em uma
metade iraseira curva do molde onde cada uma das metades do mblde tem
um batente do ombro e uma emenda cénica.

Com referéncia as Figuras 3, 3a, e 5a, a metade dianteira do
molde 102 é mostrada com superficie convexa 113 espagada geraimente
paralela e separada da superficie céncava 110 e de um flange anular essen-
cialmente uniplanar 106. O flange 106 é integrado com anteparo 125 e se
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estende radialmente para a parte externa das superficies 110 e 113 em um
plano normal, ou na perpendicular, a linha central da simetria da superficie
concava 110. A emenda cdnica do molde dianteiro 112 é continua em rela-

¢do ao rebordo de limitagdao 114, a qual superficie é continua em relagao ao

- anteparo 125. A superficie concava 110 tem as dimensdes da curva dianteira

da lente sem protuberancia a ser moldada no molde e é suficientemente lisa

-.de modo que a superficie da lente de contato conformada seja de qualidade

oOtica aceitavel. A superficie convexa 113 ndo precisa ter uma superficie a-
propriada dar forma a uma superficie otica de qualidade.

Como mostrado nas Figuras 4, 4a, e 5a, a metadé de molde
posterior 103 é dotada de superficies espagadas 109 e 115 e uma flange
anelar essencialmente uniplanaf 105 que se estende radialmente para fora
em um plano normal ao eixo da superficie convexa 109. A metade de molde
posterior 103 define uma secao curva central com uma superficie 6tica do
corpo convexo de qualidade 109 e uma superficie céncava geralmente para-
lela 115. A superficie convexa 109 é dotada das dimensbes da superficie
curva posterior sem protuberancia das lentes a serem moldadas e é suficien-
temente Iisé de modo que a superficie da lente conformada seja de qualida-
de odtica aceitavel. A superficie cobncava 115 da metade de molde posterior
103 nao precisa ser dotada de superficies apropriadas para dar forma a su-
perficies oticas da qualidade. A emenda conica da metade de molde posteri-
or 117 é continua em relagdo ao rebordo de limitagao 118. O anteparo que
se afunila para fora 119 é continuo em relagéao a e se estende de modo as-
cendente a partir do rebordo de limitagao 118. O flange 105 € continuo em
relacdo ao anteparo 119 e se estende radialmente para fora das superficies
115 e 109. Qualquer uma ou ambas as metades do molde da presente in-
vengao podem ser construidas para incluir as abas do molde, como mostra-
do na patente U.S. N2 5,540,410.

As figuras 5 e 5a sdo as varias vistas ilustradas das duas as me-
tades complementares do molde, a metade de molde anterior 102 e a meta-
de de molde posterior 103, montadas para dar forma a um molde. A metade

de molde anterior 102 define uma se¢ao curvada central com uma superficie
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concava 110 de qualidade dtica. A superficie concava 110 é dotada de uma
borda circunferente e bem-definida 111 que ali se estende. Como mostrado
na figura 5a, a borda circular 111, em conjung:éd com borda circunferente da
superficie posterior 120, d4 forma a uma linha divisora de raio plastica e uni-
forme bem-definida para as subsequientemente moldadas lentes de contato.
A borda 111 tipicamente é dotada de uma curvatura variando de aproxima-
damente 3 micrometros a 45 micrometros ou menos, preferivelmente apro-
ximadamente 5 micrometros a aproximadamente 30 micrometros, e as su-
perﬁcieé que definem a borda podem formar um angulo variando entre apro-
ximadamente 75 graus a aproximadamente 90 graus.

Como mostrado na figura 5a, em continuagdo com e se esten-
dendo em curva de modo ascendente da borda circular 111 em diregao ao
rebordo de limitagdo 114 é emenda cbnica da metade de molde anterior 112.
A emenda clnica 112 se estende em curva de modo ascendente da borda
111 em um angulo de aproximadamente 75 graus a aproximadamente 85
graus sobre um plano normal, ou perpendicular, ao eixo de simetria da su-
perficie céncava 110. O rebordo de limitacdo 114 é continuo em relagdo a e
se estende radialmente para fora da emenda conica 112. Se estendendo de
modo ascendente do rebordo de limitagédo 114 esta o anteparo 125. O ante-
paro 125 se estende do rebordo de limitagdo 114 em um angulo de aproxi-
madamente 45 graus a aproximadamente 89 graus sobre um plano normal,
ou perpendicular, ao eixo de simetria da superficie céncava 110.

Também como mostrado na figura 5a, a metade de molde poste-
rior 103 é dotada de uma emenda cénica de metade de molde posterior 117
se estendendo de modo ascendente da borda circunferente 120 em um an-
gulo de aproximadamente 75 graus a aproximadamente 85 graus sobre um
plano nbrmal, ou perpendicular, ao eixo de simetria de superﬁcie-convexa
109. Em todas as modalidades do molde da presente invencdo, as emendas
conicas das metades de molde anterior e posterior sdo confofmadas com-
plementarmente de modo que as superficies sao encaixadas firmemente
juntas para minimizar ou impedir 0 deslocamento lateral das metades do

molde. O rebordo de limitagao 118 & continuo em relagdo a e se estende
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radialmente para fora da emenda cOnica 117. O anteparo da metade de mol-
de posterior 119 se estende de modo ascendente do rebordo de limitagdo
118 em um angulo de aproximadamente 45 graus a aproximadamente 89
graus.

O comprimento das emendas conicas 112 e 117 pode ser de a-

proximadamente 50 p a aproximadamente 500 u. As emendas coOnicas 117 e

112 servem para minimizar o deslocamento lateral das metades do molde.

Adicionalmente, quando uma pressao é aplicada a metade de molde poste-
rior 103 de modo a pressiona-la contra a metade de molde anterior 102, o
material de lente em excesso sera forcado para fora da cavidade das lentes
na dire¢cdo dos rebordos de limitagdo 114 e 118. Alguém ordinariamente ver-
sado na técnica ira reconhecer que a quantidade precisa de pressao usada
ira depender dos materiais usados para o molde, os materiais de médulo de
elasticidade mais elevados exigem a aplicagdo de mais pressao do que os
materiais de modulo de elasticidade mais baixo. Preferivelmente, a metade
de molde posterior tem seu diametro aumentado em aproximadamente 1 p a
aproximadamente 100 p quando comparada com a metade de molde anteri-
or. O referido aumento permite o0 esvaziamento da metade de molde anterior
enquanto a pressdo ¢ aplicada & metade de molde posterior facilitando o
movimento do excesso de material de lente para fora da cavidade da lente.

Os rebordos de limitagdo 114 e 118 sao complementarmente
conformados com relagdo um ao outro e determinam a distancia méxima de
deslocamento sobre a qual as metades anterior e posterior de molde podem
se mover. O comprimento de cada um dos rebordos de limitagao € de apro-
ximadamente 50 microns a aproximadamente 1000 microns.

Os anteparos 119 e 125 sdo opcionalmente, mas preferivelmen-
te, incluidos nas respectivas metades do molde. Os anteparos podem ter de
aproximadamente 1 p a aproximadamente 100 p de comprimento. Os ante-
paros garantem que as metades do molde sdo montadas facilmente sem a
necessidade de alinhamento critico € necessidade de toleréncia para as ma-
quinas do conjunto do molde.

Nas figuras 6a, 6b, e 6¢ é descrito a maneira como o aumento
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de tamanho da metade de molde posterior em relagdo a metade de molde
anterior facilita o bloqueio das metades do molde. Depois que as metades do
molde estdo em contato, como é mostrado na figura 6a, a presséo é aplica-
da & metade de molde posterior servindo para curvar a porcdo inferior da

-emenda conica 112 da metade de molde anterior em um sentido ascendente

como mostrado na figura 6b. Como a pressdo continua a ser aplicada na
metade de molde posterior, a borda circunferente da metade de molde poste-
rior 120 é conduzida para dentro da metade de molde anterior.

| Enquanto as metades do molde da presente invencdo podem
ser usadas é util na produgao de lentes de contato pela polimerizagao de um
composto polimerizavel. Preferivelmente, as lentes de contato produzidas
através do uso dos conjuntos de molde formados com as metades do molde
da presente invengdo sao lentes nao-hidratadas que podem estar prontas
para o uso por hidratagéo, ou turgidez, lentes por qualquer método conheci-
do na técnica. A metade de molde anterior 102 e a metade de molde posteri-
or 103 podem ser formadas por todo o material apropriado incluindo, sem
limitagdo, o vidro ou um polimero termoplastico. Preferivelmente, os moldes
sao formados de um material que é suficientemente transparente a luz ultra-
violeta para permitir a irradiagao através de si para promover a polimerizagéo
do material das lentes de contato, preferivelmente um material de lentes de
contato flexiveis. Os materiais termoplasticos preferidos para conformar as
metades do molde da presente invengao sao poliestireno e polipropileno.
Cada metade de molde pode ser formada do mesmo material ou de materi-
ais diferentes da outra metade de molde. A producao das metades do molde
pode ser realizada por algum método conveniente, mas preferivelmente co-
mo determinado dentro da patente U.S. N2 5.540.410.

| No molde da presente invengao, mais preferivelmente o material
usado para a formagdao da metade de molde posterior 103 é mais duro, ou
menos compressivel, do que aquele da metade de molde anterior 102. Da-

das as configuragoes das metades do molde da presente invengéo, o uso de

um material de metade de molde anterior mais flexivel permite a borda cir-
cunferente da superficie posterior 120 impingir, ou achatar, a borda circunfe-
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rente da superficie anterior 111 quando a pressdo é aplicada ao molde. O
referido permite a remogao de excesso de material de lente da cavidade de
um molde na linha divisora da parte anterior e a parte posterior das metades
do molde. Alternativamente, uma metade posterior do molde que é mais ma-
cia do que a parte anterior pode ser usada tendovpor resultado uma borda

circunferente de superficie anterior 111 que se impinge na borda traseira

120.

Em todas as modalidades, as metades anterior e posterior do
molde sdo projetadas para permitir a rapida transmissao de calor por si e
ainda ser rigida o suficiente para suportar as 'forgas usadas para»separar as
metades do molde durante a retirada do molde. O molde da presente inven-
¢ao pode ser usado em qualquer método para a fabricagao de lentes de con-
tato. Geralmente, no método preferido, a quantidade de composto polimeri-
zavel é colocado na superficie concava 110 de metade de molde anterior
102, preferivelmente por injecdo. A metade de molde posterior 103 com a
superficie convexa 109 voltada em direcéo a superficie concava 110 da me-
tade de molde anterior 102 é colocada no composto polimerizavel. Preferi-
velmente, o volume de composto polimerizavel usado é maior que o volume
da cavidade formada pelas duas metades do moide.

Uma vez que a metade de molde 103 esteja colocada na meta-

‘de de molde anterior 102, as metades do molde preferivelmente sdo pres-

sionadas juntas usando uma forga de aproximadamente 0,453 kg a aproxi-
madamente 2,27 kg (aproximadamente 1 a aproximadamente 5 libras). A
for¢ca pode ser aplicada a um ou ambos os flanges 105 e 106. A forga pode
ser aplicada por qualquer meio conveniente incluindo, sem limitagdo, usando
ar comprimido, meios mecanicos, como uma mola, ou suas combinagdes.
Em uma modalidade, um bocal de depdsito que tem formato achatado para
caber ao longo do flange ou um que seja uma combinacgao de cone e forma
achatada para encaixar parcialmente na metade de molde 102 ou 103 é u-
sado. A forca é mantida ate o final da polimerizagao do composto polimeriza-
vel.

O composto polimerizavel é preferivelmente polimerizado por



exposicao a radiagao ultravioleta. Logo apos o processo de polimerizagao ter
sido completado, 0 molde formado pelas metades anterior e posterior do
molde 102 e 103, respectivamente, € desmontado e a lente do molde sub-

mete-se ao processamento adicional.
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REIVINDICACOES |

1. Molde para a producgao de lentes de contato, compreendendo
a metade de molde anterior e a metade de molde posterior no qual cada uma
das metades do molde compreende um rebordo de limitagdo e uma emenda
conica. ’

2. Molde para a produgéao de lentes de contato, compreendendo
a metade de molde anterior e a metade de molde posterior no qual:

a metade de molde anterior compreende um primeiro artigo do-
tado de uma segdo central curva com uma superficie concava, uma superfi-
cie convexa e a borda circular circunferente, a se¢ao central da superficie
céncava apropriada para dar uma curvatura a curva frontal das lentes de
contato; |

0 primeiro artigo também dotado de um eixo de simetria em tor-
no da superficie concava, uma primeira emenda cdnica continua com e se
estendendo em curva de modo ascendente da borda circular em um plano
aproximadamente 75 a aproximadamente 85 graus sobre um plano normal
para o eixo de simetria da superficie cdncava, um primeiro rebordo de limita-
¢ao continua com e se estendendo radialmente para fora da primeira emen-
da cénica, e um flange anelar integrado com e ao redor do primeiro rebordo
de limitacdo e se estendendo radialmente para fora das superficies convexa

“e céncava em um plano normal ao eixo da superficie céncava;

a metade de molde posterior compreende um segundo artigo do-
tado de uma secao central curva com a superficie concava e a superficie
convexa, a se¢do central da superficie convexa adequada para conceder
uma curvatura a curva posterior das lentes de contato; e

0 segundo artigo também dotado de um eixo de simetria em to-
no da superficie convexa, a borda circunferente ao redor da superficie con-
vexa, uma segunda emenda cOnica se estendendo de modo ascendente da
borda circunferente em um plano aproximadamente 75 a aproximadamente
85 graus sobre o eixo de simetria da superficie convexa, um segundo rebor-
do de limitacdo continuo com e se estendendo radialmente para fora da se-
gunda emenda cénica, e um flange anelar integrado com, ao redor de e se
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estendendo radialmente para fora das superficies cOncavas e convexas em
um plano normal ao eixo da superficie convexa.

3. Molde de acordo com a reivindi¢agéo 2,‘ no qual cada uma
das metades anterior e posterior do molde adicionaImAente compreende um

anteparo se estendendo de modo ascendente do primeiro e do segundo re-

" bordos de limitacdo, respectivamente, o anteparo para uma metade de mol-

de anterior se estendendo em um angulo de aproximadamente 45 a 89
graus sobre um plano normal para o eixo de simetria da superficie cdncava e
o anteparo para a metade de molde posterior se estendendo em um angulo
de aproximadamente 45 a 89 graus sobre um plano normal ao eixo de sime-
tria da superficie convexa. ‘

4. Molde de acordo com a reivindicagao 1, 2 ou 3 no qual as me-
tades anterior e posterior do molde compreendem um polimero termoplastico |
transparente para luz ultravioleta.

5. Molde de acordo com a reivindicagéo 4, no qual o polimero
termoplastico é polipropileno ou poliestireno.

6. Molde de acordo com a reivindicacao 5, no qual uma metade
de molde compreende poliestireno e a outra metade de molde compreende
polipropileno.

7. Molde de acordo com a reivindicagdo 5, no qual a metade de
molde anterior € menos flexivel que a metade de molde posterior.

8. Molde de acordo com a reivindicacao 5, no qual a metade de

molde posterior € menos flexivel que a metade de molde anterior.

9. Método para a producédo de lentes de contato compreendendo
as etapas de:

proporcionar um molde como definido na reivindicagao 1, 2 ou 3;

injetar um composto polimerizavel no molde; e |

c.) polimerizar o composto polimerizavel.

10. Método de acordo com a reivindicagdo 9, adicionalmente
compreendendo a etapa de aplicar uma pressao, simultaneamente a etapa
c.), ao primeiro artigo de flange anelar, ao segundo artigo de flange anelar,

ou a ambos.
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RESUMO

Patente de Invengdo: "MOLDES PARA USO EM PRODUGAO DE LENTES
DE CONTATO". | |

A presente invengao refere-se a moldeé que sao uteis na produ-
cdo de lentes de contato dotadas de borda sem emendas e na qual 0 movi-
mento de uma metade de molde em relagdo a outra metade de molde é di-
minuido. Os referidos resultados sdo obtidos proporcionando-se as metades
do molde com rebordos de limitagdo e caracteristicas de equiparagao de
borda.
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