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DESCRIGAO

“METODO E APARELHO PARA APLICAR UM SURFACTANTE A

SUPERFICIES DE MOLDES”

ANTECEDENTES DA INVENCAO
1. Campo da Invengéao

A invencdo refere-se a um método de emprego de um
surfactante, que é utilizado para ajudar & libertagdo uns dos
outros, dos componentes de um molde de multiplas pecgas
empregado na moldagem de polimeros, por exemplo, lentes de
contacto hidrofilicas apds conclusdo do processo de moldagem

dos polimeros.

O método de acordo com a invencdo também contempla a
aplicagdo do surfactante na forma de uma pelicula ou
revestimento nas porcdes da superficie de um dos componentes do
molde para facilitar a separagdo dos componentes do molde
durante a desmoldagem, e a retirada de excessos de material
polimero de moldagem fixado nas respectivas superficies; o©
qual, por exemplo, pode assumir a forma de anéis formados
exteriormente as respectivas cavidades do molde das lentes de
contacto e que sdo formados pela fuga do material polimero da

cavidade do moldé.

Além disso, de acordo com outro aspecto da invencgdo, ¢€
desenhado um novo e unico aparelho, que ¢é preparado para
efectuar a aplicacdo de uma camada ou pelicula contendo um
surfactante as superficies dos componentes de moldes para
moldagem de artigos de polimeros hidrofilicos, especialmente

por exemplo, lentes de contacto hidrofilicas ou outros artigos
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semelhantes. De acordo com o aparelho, gqualquer excesso de
material de moldagem encontrado durante a moldagem das lentes
de contacto, expelido das cavidades do molde e em consequéncia
colado sob a forma de anéis as porg¢des da superficie entre os
componentres do molde exteriormente localizados & volta das
cavidades do molde, pode ser facilmente e de uma forma limpa,
removidos apds separacdo pelo calor dos componentes do molde,
em virtude da presenca do revestimento ou pelicula surfactante.
Isto também facilita essencialmente a remocdo sem danos dos
artigos moldados das cavidades do molde durante a separacdo dos
respectivos componentes no fim do processo de moldagem dos

artigos.

Uma extensa quantidade de métodos €& vulgarmente empregada
nesta tecnologia no fabrico de artigos polimeros hidrofilicos,
por exemplo, de lentes de contacto hidrofilicas, por intermédio
da implementacdo de uma consideravel quantidade de processos,
entre os quais se incluem a moldagem por rotagdo, a moldagem
por modelo estatico, a utilizacgao de torno, combinacgdes de
moldagem e de utilizacdo de torno, e com particular frequéncia,
o uso de moldes de duas pecas. Na utilizacdo de moldes de duas
pecas separadas para a moldagem de lentes de contacto
hidrofilicas apdés se completar a etapa de moldagem, é de
importancia critica estar em condigdes de libertar as lentes de
contacto hidrofilicas da sua fixacd8o a superficie com e
aderéncia as partes de molde, ou pelo menos a uma das metades
do molde, sem provocar qualquer dano nas lentes de contacto
quando da separagdo das partes do molde, danos gque tornariam as
lentes ndo utilizaveis. Os varios —conceitos usados na
libertacdo das lentes de contacto hidrofilicas das superficies
dos moldes, particularmente dos moldes de duas partes que se
destinam a ser separadas fisicamente, sdo baseados no emprego
de dispositivos de separacdo das partes do molde por laser ou
calor de infravermelhos e/ou na aplicacdo de gés aquecido, ar
guente ou vapor. Contudo, com demasiada frequéncia, mantém-se
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os danos nas lentes de contacto durante a sua remocdo dos
moldes, em virtude do material das varias partes do molde
exibir uma tendéncia para as fazer aderir e inibir a sua facil
libertacdo apdés se concretisar a separacgdo das partes do molde.
Estes danos potenciais, que de uma forma geral tornam as lentes
de contacto incapazes de obedecer a necesséaria qualidade e/ou
aos padrdes de inspeccgdo, podem assumir a forma de rasgodes,
incisdes ou outros defeitos das superficies nas lentes de
contacto, os mais importantes dos quais podem ser Os chamados
defeitos «pedagos de material» (PDM) causados por excesso de
residuos de polimeros ou particulas produzidos durante a
moldagem permanentemente colados as lentes de contacto apds a

separacdo do molde.

De uma maneira geral, estas partes do molde para lentes de
contacto hidrofilicas sdo constituidas por uma parte de um
molde de centro curvilineo (céncavo/convexo) ou curva da frente
preparada para formar em conjunto com uma parte curva da base
do molde correspondente um molde de duas partes para lentes de
contacto. As lentes de contacto hidrofilico do tipo aqui
considerado, normalmente fabricadas de um polimero hidrofilico,
de preferéncia um polimero HEMA-baseado (metacrilato de
hidroxietilo), ainda que o possa ser de outros mondémeros
apropriados, tais como acrilato etilo hidroxi (AEH) ,
metacrilato propilo hidroxi, acrilato propilo hidroxi e
acrilato etileno trimetilo hidroxi entre numerosos outros

materiais aplicaveis.

Os componentes do molde, no qual séo moldadas as lentes de
contacto de polimeros hidrofilicos, podem ser constituidos por
paletes apropriadas, incluindo cada uma uma série de cavidades
gue recebem as partes do molde, tendo porgdes de parede
curvilineas ou superficies de base fémeas e/ou machos para a
formacdo das lentes de contacto curvas e uma porcdo de rebordo

anular estendendo-se & sua volta. Os moldes, como  sao
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descritos, por exemplo, na tecnologia de moldagem, podem ser
constituidos de materiais plasticos convencionais
convenientemente escolhidos, pelo que os artigos de polimeros
hidrofilicos, ou seja as lentes de contacto, se colaréao
possivelmente a uma das partes do molde, em virtude da presenca
de partes do molde tendo propriedades diferentes ou sendo
formadas de materiais diferentes. As partes do molde podem ser
fabricadas de materiais plésticos, tais como polietileno,
polipropileno, poliestireno, cloreto de polivinilo entre outros
materiais apropriados para moldes, como €& conhecido na

tecnologia dos moldes.

Para remover as lentes de contacto hidrofilicas moldadas
das respectivas cavidades do molde, & implementada a separagdo
das porcdes ou metades do molde, podendo entdo as lentes de
contacto formadas ser removidas das cavidades dos moldes.
Devido a porcdes excessivas de material polimero, as lentes de
contacto hidrofilicas, que sdo expelidas das cavidades do molde
dos componentes do molde cooperante, e que formam elementos em
forma de anel do polimero preferido HEMA-baseado, do qual as
lentes de contacto sdo feitas, rodeiam o exterior das cavidades
do molde e exibem tendéncia para se colarem fortemente as
superficies do molde nas quais Os anéis sdo depositados. Estes
anéis tornam dificil a separacdo das cavidades do molde, tendo
como resultado quebras do molde e danos nas lentes. Além disso,
os anéis ou os seus fragmentos tornam-se desperdicios
incontroldveis nas linhas de producdoc automética, contaminando
tanto a linha de producdo como a embalagem final das lentes.
Além disso, o que atras foi referido pode também sem surpresa
dar origem a que lentes de contacto perfeitamente «boas» possam
ser rejeitadas apbés a desmoldagem, devido a formacdo de anéis
HEMA-baseados ou de suas porgdes que ficam na curva frontal do
molde. Isto tem como resultado que se verifiquem condicdes de

producdo ndo econdmica durante o fabrico deste tipo de lentes.
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2. Discussdo da Tecnologia Anterior

Para implementar a moldagem a alta velocidade e a produgdo
em massa destas lentes de contacto hidrofilicas, foram
desenvolvidos moldes de duas partes, incluindo estruturas de
moldagem apoiadas em paletes; por exemplo, conforme & descrito
na patente US N°4.640.489 de Larsen, e em que métodos de
formacdo de artigos de hidrogel polimero moldados, tais como
lentes de contacto hidrofilicas, sdo também explicados nas
descricdes das patentes US N°s 4.680.336 e 5.039.459 de Larsen
e outros, em que as duas patentes mencionadas em ultimo lugar

sio atribuidas ao mesmo requerente do presente pedido.

A retirada das superficies dos moldes de lentes de contacto
hidrofilicas aderentes, no fim do processo de moldagem das
lentes de contacto, pode ser facilitada ou depois aperfeicgoada,
como é apresentado na descricdo da patente US N° 5.264.161 de
Druskis e outros. Neste caso, sdo introduzidos surfactantes em
solucdo num banho de hidratagdo empregado nas cavidades de
moldagem para moldar as estruturas de polimeros hidrofilicos ou
lentes de contacto. O suffactante que é disperso no banho de
hidratacdo em concentragdes que ndo excedem 10% de peso ajuda a
facilitar a retirada das lentes das superficies de moldagem
aderentes, quando estas sdo preparadas, sendo a funcédo deste
surfactante reduzir as propriedades de tensdo de superficie da
dgua ou dos liquidos, e assim reduzir o nivel de aderéncia
entre componentes constituidos, por um lado, pelas lentes de
contacto, e por outro, pelas superficies do molde que se tornam
aderentes durante a moldagem. Numerosos tipos de surfactantes
sdo descritos neste pedido de patente, particularmente oS
surfactantes polimeros, incluindo os mono-oleatos de sorbitano
de polioxietileno, e gque sdo especialmente apropriados para
libertar sem danos quaisquer artigos de polimeros hidrofilicos
das superficies do molde aderentes, gque s&o constituidas de

materiais plasticos. No entanto, a utilizacdo de surfactantes
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em suspensdo num banho de hidratacgéo liquido n&o permite o
desejado controlo sobre a libertacdo dos artigos de polimero
hidrofilico ou lentes de contacto das superficies do molde
antes da hidratacdo no banho e em particular ndo proporciona
uma fécil remocdo dos anéis HEMA-baseados dos materiais
moldados formados em aderéncia com as superficies do molde, que
se estendem & volta das cavidades, ou uma separagdo menos
esforcada entre os componentes do molde, pelo que a quantidade
de danos encontrados nas lentes de contacto apdés a separagao
dos moldes e remogao a partir dos moldes é ainda
inaceitavelmente elevada e ndo ¢é facilmente controlavel num
grau que proporcione um ambiente de fabrico econdmico

satisfatério.
SUMARIO DA INVENGAO

Em consequéncia, para melhorar a capacidade destes artigos
de polimeros hidrofilicos, especialmente lentes de contacto de
polimeros hidrofilicos, '~ serem inerentemente libertaveis sem
danos das cavidades de moldagem das estruturas do molde, nas
quais sdo moldadas, a invengdo contempla a provisdo de uma
estacdo de estampagem numa méquina de montagem e enchimento de
moldes para a formagdo de lentes de contacto de polimeros
hidrofilicos, que sdo normalmente constituidas de material
plastico HEMA-baseado, em gue uma série de <cabecgas de
estampagem inclui, cada uma, pelo menos uma marca para
aplicacdo de uma fina camada ou pelicula de um surfactante
polimero; neste caso, de preferéncia um mono-oleato de 6xido de
sorbitano polietileno, comercialmente vendido com a marca
registada de «Tween 80» as zonas da superficie, que rodeiam a
curva da frente de uma parte do molde para a formagdo de lentes
de contacto. Esta camada de surfactante ajuda na esséncia a
separacdo de uma parte do molde, que define a curva base
adaptada a ajustar-se com uma segunda parte do molde, que

define a curva da frente para moldagem de uma lente de
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contacto, e na remocdo do material de moldagem em excesso, que
forma um anel HEMA-baseado gque se prolonga exteriormente da
cavidade do molde de cada lente de contacto de qualquer adesdao
potencial & superficie da parte do molde revestida de

surfactante durante a desmoldagem da lente.

De acordo com a invencdo, a nova estagdo de estampagem, due
proporciona a aplicagdo de uma fina camada de surfactante
polimero as porcgdes das superficies que rodeiam a curva da
frente da parte do molde, por exemplo a superficie da flange,
contempla o posicionamento de pelo menos uma palete de moldagem
ou de um par de paletes de moldagem, contendo as curvas da
frente de um molde de duas partes (as quais sdo preparadas para
subsequentemente se ajustarem as partes do molde para moldagem
das curvas base das lentes de contacto) directamente por baixo
de uma cabeca de estampagem constituida por uma série de marcas
de estampagem, cada uma das quais esté preparada para actuar
sobre, respectivamente, uma das porg¢des ou flanges, que se
estendem a volta das curvas da frente localizadas na palete ou
paletes de moldagem. Um conjunto de almofadas, que compreende
um reservatdrio de surfactante, por exemplo um surfactante
polimero tal como o Tween 80, inclui uma série de almofadas
separadas preparadas para se moverem por baixo da cabecga de
estampagem e que se mantém ai enquanto as marcas da cabeca de
estampagem se deslocam para baixo e contactam com cada uma das
almofadas associadas ai existentes e, em seguida, se deslocam
para cima para permitir que a almofada saia debaixo da cabeca
de estampagem. O contacto atras referido entre as marcas da
cabeca de estampagem e as almofadas impregnadas de surfactante
com elas alinhadas colocadas no reservatdério de surfactante tem
como resultado humedecer cada marca com surfactante; neste
caso, o surfactante Tween 80. Em seguida, a cabega de
estampagem desloca-se para baixo na direcgdo da palete ou
paletes de moldagem, de maneira a permitir que as marcas com
cada uma das quais contacta uma superficie ou flange com ela

7
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alinhadas e que se prolongam a volta da respectiva curva da
frente posicionada na palete de moldagem, depositando assim uma
camada ou pelicula muito fina de surfactante com espessura
controlada sobre a superficie a volta de cada um das
respectivas curvas da frente. A cabeca de estampagem com as
marcas ¢é entdo recolhida para cima e a maquina segue para a
préxima palete ou par de paletes das curvas da frente do molde
para lentes de contacto de duas partes, enguanto ao mesmo tempo
faz avancar as precedentes .curvas da frente revestidas de
surfactante na sua palete ou paletes de moldagem na direcgdo de
uma estacdo da maquina, na qual é implementada a reunido da

curva posterior com a curva da frente.

De acordo com um aspecto especifico da invengdo, as
almofadas separadas para permitir humedecer as marcas com O
surfactante incluem um reservaté4rio que abre para cima e que se
prolonga substancialmente por toda a largura das marcas
colectivas, em virtude do que cada uma das almofadas
individuais ou separadas estad preparada para ser pelo menos
parcialmente mergulhada em surfactante no reservatdério, de
maneira a absorver o surfactante e permitir que seja absorvido
através de cada uma das almofadas. Uma placa de cobertura tapa
de forma estanque a area do reservatdério aberta para cima e tem
uma série de aberturas nela formadas em numero correspondente
ao numero de almofadas e marcas associadas, preparadas para
coptacar estas Ultimas, de maneira a formar uma estrutura de
cobertura estanque, que evite que o surfactante transborde do
reservatério. Isto é conseguido com uma junta, que € interposta
entre o perimetro do reservatdério e a face inferior da tampa de
cobertura, e as aberturas na placa de cobertura contactam as
arestas circunferenciais de cada uma das almofadas ao longo das
suas superficies superiores. Para permitir a inspecc¢do visual
do reservatdério de maneira a se poder verificar o nivel ou a
guantidade de surfactantes nele contido, pelo menos porgdes da
superficie da placa de cobertura, a qual é de uma forma geral
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construida de material metdlico, podem ser construidas de um

material transparente, de preferéncia Lexan (marca registada).

A aplicacdo de uma fina camada ou pelicula uniforme de
surfactante as varias superficies de flange, que se estendem em
volta de cada curva da frente, da qual a cavidade de moldagem
tenha sido previamente cheia com material de moldagem HEMA para
lentes de contacto, e em seguida ajustadas por uma parte do
molde de base curva associada apds a aplicacdo de surfactante,
e em cujas superficies da flange estdo depositados e fixados
anéis HEMA-baseados de material de moldagem em excesso de cada
uma das lentes de contacto, facilita que, a seguir a moldagem,
cada lente de contacto possa ser removida da respectiva
cavidade do molde durante a separagdo das partes do molde. A
camada de surfactante, que é aplicada ou fixada na superficie
da flange da curva da.frente, pode de preferéncia, ainda que
nio necessariamente, estar na faixa de cerca de 0,05 a 0,50 mg
de surfactante por cada curva da frente. Esta separacgao das
partes do molde, efectivamente entre as curvas da frente e as
curvas de Dbase, ¢é tornada mais facil devido a presenga da
camada de surfactante entre as superficies' de aresta
circunferencial das respectivas curvas da frente e de base das
partes do molde. Além disso, o surfactante na flange ou porg¢do
da superficie da parte do molde da curva da frente a qual adere
o anel HEMA-baseado de excesso de material de moldagem da lente
de contacto expelido das cavidades do molde reduz o grau de
adesdo e permite a facil remogdo do anel HEMA-baseado de cada
uma das respectivas superficies a vdlta da curva da frente, o
que durante a desmoldagem resulta num nivel de remogéo superior

a 95% do anel de HEMA sem qualquer dano nas lentes de contacto.

De acordo com outra caracteristica vantajosa da invencédo, a
cabeca de estampagem proporciona uma estrutura de maltiplas
marcas montadas de forma flexivel, permitindo a cada marca

individual «flutuar» ou poder ser substituida até um certo
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ponto independentemente do deslocamento das outras marcas, e€m
virtude de uma construcdo de montagem de cada marca accionada
por mola. Isto, com efeito, assegura que seja aplicado um valor
uniforme de pressdo as superficies ou flanges, que se estendem
em volta de cada curva da frente apoiada na palete de moldagem
apbés ser contactada por uma marca respectiva, tendo uma
superficie previamente humedecida por surfactante, que é
aplicado pela almofada, de maneira a constituir uma camada ou
pelicula de espessura uniforme com uma gquantidade igual de

surfactante a ser aplicada a volta de cada uma das respectivas

curvas da frente.

Como é aqui descrito, de acordo com aspectos especificos da
invencdo, uma vez que estd contida num reservatdério numa pré-
determinada posicdo afastada discontinuamente, cada almofada
para aplicagdo de surfactante a uma das marcas associadas da
cabeca de estampagem pode utilizar uma estrutura material para
constituir uma almofada substancialmente porosa, por exemplo
uma almofada de polietileno, sendo cada almofada de
preferéncia, embora nao necessariamente, uma pega
essencialmente cilindrica de um material absorvente de
surfactante destinado a absorver o surfactante do reservatédrio
e a conduzi-lo na direccdo do topo da respectiva almofada
gquando esta é contactada pelas marcas deslocadas na direcgdo
inferior durante a aplicacao ou humedecimento com o
surfactante. Um filtro de nylon tendo, por exemplo, um tamanho
de malha na faixa de cerca de 0,50 a 2,0 microns e de
preferéncia de 1,2 microns, & apoiado na superficie de topo de
cada almofada porosa, respectivamente, gque funciona como um
dispositivo de medigdo, de maneira a permitir apenas que uma
muito menor quantidade de surfactante passe, através do filtro
de nylon, dele para as superficies de contacto das marcas da
cabeca de estampagem para constituir uma fina camada de
surfactante ou uma superficie humedecida na marca. Isto permite
um controlo bastante preciso sobre a quantidade de surfactante
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gque passa através do filtro de nylon para as marcas €
seguidamente, quando da retirada da almofada, ser
subsequentemente depositada pelas marcas nas superficies ou
flanges, que se estendem a volta das curvas da frente, que

estdo posicionadas na palete de moldes.

Em comparacdo com a tecnologia anterior, tal como é
apresentada na patente US N°5.246.161 de Druskis e outros, que
descreve apenas a utilizagdo de surfactante em suspensao numa
solucdo para uma melhoraria da libertacdo dos moldes de artigos
polimeros moldados durante a separacgdo, a inveng¢do proporciona
um controlo aperfeicoado das quantidades de surfactante
distribuidos de uma nova maneira sobre e depositados nas areas
aplicaveis a volta da parte do molde da curva da frente,
permitindo desta forma a remogcdo dos aneéis HEMA-baseados de
material de moldagem fixados & volta das curvas da frente
verificando-se apenas um perigo minimo de danos nas lentes,
tornando também assim tanto o processo como © aparelho
econdmicos e com relacdes custo/eficidcia bastante elevadas na
manufactura de lentes de contacto de uma uniforme e elevada

gualidade.

Em consequéncia, constitui um objecto da invencgdo
proporcionar uma disposicgao para depositar quantidades
controladas de um surfactante na superficie do molde para
facilitar a separacdo das partes do molde, por exemplo entre as
curvas da frente e as curvas de base, permitindo a remocdo dos
anéis HEMA-baseados de material de moldagem em excesso
aderentes as superficies do molde a volta das curvas da frente,
e eliminando desta forma essencialmente a contaminag¢do da linha
de producdo e as embalagens quando acaba o processo de moldagem

das lentes.

Outro objecto da invengdo reside na provisdo de um método
para depositar finas peliculas de surfactante nas superficies

das partes do molde para ajudar a separacgdo durante a
11
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desmoldagem das partes do molde, por exemplo entre as curvas da
frente e as curvas de base utilizadas para a moldagem de lentes
de contacto, permitindo a remogdo dos anéis HEMA-baseados de
material de moldagem em excesso aderentes as superficies do
molde & volta das curvas da frente, e facilitando uma
libertacdo essencialmente sem danos das lentes de contacto

moldadas, com a utilizacdo da disposig¢do aqui descrita.
BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Deve fazer-se agora referéncia a descricdo pormenorizada
seguinte de uma forma de realizacdo dada a titulo de exemplo de
uma disposicdo de estampagem utilizada para a aplicagdo de um
surfactante polimero a porcdes de superficie, que se estendem a
volta das curvas da frente de uma estrutura de um molde para
artigos polimeros moldados, particularmente lentes de contacto
polimeras hidrofilicas, facilitando a separagdo das partes do
molde e a remocdo de quaisquer anéis HEMA-baseados de material
de moldagem a elas aderentes, feita em conjunto com os desenhos

anexos, nos quais:

A figura 1 representa uma vista em planta de topo de uma
palete de moldagem tipica de um molde de duas partes para apoio
selectivo nelas, tanto das curvas posteriores, como das curvas
da frente empregadas na moldagem de lentes de contacto

polimeras hidrofilicas;

A figura 2 representa uma vista em perspectiva de uma
estrutura de curvas da frente para a moldagem de lentes de

contacto;

A figura 3 representa uma vista de wuma forma geral
diagramdtica em corte feito através de uma disposigdo de curva
da frente e de curva de base reunidas para moldagem de lentes

de contacto polimeras hidrofilicas;
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A figura 4 representa de forma diagramdtica uma vista de
topo de uma estagdo de estampagem para a aplicacgao de um
surfactante as marcas ou cunhos de uma cabeca de estampagem e a
seguir para a deposicdo de uma pelicula ou de uma quantidade de
surfactante sobre porcdes de superficie nas curvas da frente
das partes do molde posicionadas nas paletes de moldagem das

lentes de contacto;

A figura 5 representa um alcado em corte da estagdo de
estampagem e do mecanismo para deslocar selectivamente uma
disposicdo de almofadas de estampagem e paletes de moldagem sob
a cabeca de estampagem tomada ao longo da linha 5-5 da figura

4;

A figura 6 representa uma vista de topo do reservatdério de
surfactante, contendo as almofadas da disposicdo de almofadas

de estampagem;

A figura 7 representa uma vista em corte feito pela linha

7-7 da figura 6;

A figura 8 representa em escala alargada um pormenor
fragmentado do reservatério visto ao longo da linha 8-8 da

figura 6; e

‘A figura 9 representa de uma maneira geral e de forma
diagramatica uma forma de realizacdo alternativa de uma marca

ou cunho para aplicar o surfactante ao molde das lentes.
DESCRICAO PORMENORIZADA

Referindo-nos agora em pormenor mais especifico as figuras
1 a 3 dos desenhos, neles estd representada uma estrutura de
moldagem ou palete 10 de um material rigido apropriado, tendo
recessos 16, que estdo preparados para montagem de flanges de
curvas da frente 18 para moldagem, em conjunto com curvas de

base apropriadas 19, formando cada uma conjuntamente um molde
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de duas partes, neste caso uma série de oito lentes de contacto
polimeras hidrofilicas (nd&o representadas). Como é bem sabido
nesta tecnologia e foi mencionado anteriormente, o material
empregado para as lentes de contacto hidrofilicas pode ser
constituido por um HEMA-baseado {(metacrilato hidroxi etilo) ou

material equivalente.

Como se mostra na figura 2, outra forma de realizag¢do ou
modificacdo de uma estrutura de molde ou palete 14 compreende
unidades de moldagem céncavas individuais 12, constituindo
pontos para injeccdo do material de moldagem das varias lentes
de contacto, que estdo a ser moldadas, e que esta preparada
para se ajustar a unidades de moldagem convexa de um molde de
duas partes. A estrutura das curvas da frente de moldagem do
molde de duas partes sdo algo diferentes das representadas nas
figuras 1 e 3, ainda gque o surfactante possa nelas ser aplicado
da mesma maneira, como a seguir se descreve; e outras suas
variantes também se prestam facilmente para uso com O aparelho

e o método da invencgdo.

Cada unidade de moldagem céncava 12 define uma curva da
frente 18 para conter um mondémero para a subsequente moldagem
de uma lenfe de contacto, comec se mostra na figura 3.
Estendendo-se & volta da curva da frente numa flange integrada
18a ligada & curva da frente por meio de um rebordo em anel
18b, que se estende & volta da cavidade de moldagem cheia com ©

material de moldagem da lente HEMA-baseado.

Para proporcionar um molde de duas partes completo, uma
segunda parte do molde, que compreende uma curva de base 19, é
subsequentemente adaptada para se sobrepor de forma ajustada na
curva da frente 18, apdés esta ultima ser cheia com um mondémero
de moldagem para formar uma cavidade de moldagem 20 para nela
formar uma lente de contacto, com a curva de base 19 apoiada
perifericamente no rebordo em anel 18b. A curva de base 19

inclui uma flange em anel prolongando-se radialmente para fora
14
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19a, e, quando as partes 18, 19 sd3o reunidas, forma um
intervalo em anel com a flange 18a, no qual ¢é recebido o
excesso de material de moldagem HEMA-baseado saido da cavidade
de moldagem 20, de maneira a formar um anel de HEMA, que adere

a superficie da flange adjacente.

De uma maneira geral, as partes 18 e 19 do molde sdo
fabricadas de material plastico apropriado, por exemplo uma
poliolefina, incluindo polietileno, polipropileno, poliestireno
ou outros plasticos de baixa, média e alta densidade, que estdo
preparados para esse fim, isto é, para a moldagem de lentes de
contacto polimeras hidrofilicas. De preferéncia, a parte 19 do
molde é mais fina e mais flexivel que a parte 18 do molde.
Construcdes especificas deste molde, incluindo curvas da frente
e curvas de base para a moldagem de lentes de contacto, sado
conhecidas nesta tecnologia, tendo como referéncia a patente US
N°4.640.489, atribuida a Larsen, e ndo sdo discutidas em mais

pormenor nesta descrigdo, excepto quando sdo aplicaveis a

invencgao.

Referindo-nos agora em mais pormenor a forma de realizagao
da estacdo de estampagem, como estd representada nas figuras 4
a 8, e particularmente a representagdo nas figuras 4 e 5, nelas
é mostrada uma estacdo de estampagem 30 para aplicacdo de uma
fina pelicula ou camada de um surfactante, do tipo descrito a
seguir, & superficie da flange 18a de cada curva da frente
respectiva, que estd localizada em cada depressdo 12, 16,
respectivamente, de um par de paletes de moldagem 10 contiguas
e posicionadas pelas extremidades, como se msotra na figura 1,
ou paletes de moldagem 14, como se msotra na figura 2. Outros
tipos de paletes de moldagem podem evidenteménte aplicar-se
facilmente & invencdo, e as formas de realizacdo das paletes de
moldagem sdo consideradas de wuma maneira geral como sendo

apenas representativas a titulo de exemplo.
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Deve ter-se o cuidado de evitar a aplicacdo de surfactante
ao prdéprio rebordo 18b a volta da cavidade do molde uma vez que
tocar no rebordo com surfactante pode causar um defeito na
lente que estd a ser moldada. A aplicagdo da camada ou pelicula
de surfactante & superficie 18a da curva da frente 18 na palete
de moldagem 10 destina-se a ajudar na separacdo dela das curvas
de base 19 aplicadas subsequentemente durante a desmoldagem e
da remocdo dos anéis HEMA-baseados, que estdo em primeiro lugar
aderentes as superficies das flanges 18 entre as flanges 18a,
19a da parte do molde em anel numa estacgdo de desmoldagem
subsequente & conclusdo do processo de moldagem da lente, de

maneira a reduzir os danos potenciais nas 1lentes de contacto

libertadas das cavidades do molde 20.

Como se mostra nas figuras 4 e 5, a estacdo de estampagem
30 inclui uma estrutura 32 tendo um elemento de suporte ou base
- 34, no qual estdo posicionadas varias colunas guia verticais 36
afastadas no sentido descendente. Estas colunas guia
estacionarias 36 tém elementos deslizantes 38, que nelas
deslizam na vertical para suportar componentes de uma unidade
de cabecas de estampagem 40, de maneira a poder ser deslocada
verticalmente ao longo das colunas guia. A unidade de cabecgas
de estampagem 40 ¢é montada para permitir o movimento
alternativo vertical das marcas ou cunhos, como a seguir se
descreve, na proximidade da extremidade superior das colunas
36, por intermédio de buchas guia apropriadas 42 e elementos
deslizantes 38 e em que o deslocamento vertical é implementado
por elementos actuantes apropriados ou unidades motoras, por
exemplo accionadores hidrdulicos ou pneumdticos, gque ndo sdo
aqui descritos em pormenor, e os quails, se for desejado, podem
ser comandados a partir de uma unidade sensora e de controlo

apropriada (ndo representada).

A unidade de cabecas de estampagem 40 inclui nela montadas

varios cunhos ou marcas 50, cada uma delas preparada para se
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deslocar na vertical em movimento alternado de uma forma
coordenada em conjunto com uma placa de retencdo 52 montada na
unidade de cabecas de estampagem 40, em que o numero de marcas
50 estd correlacionado com o numero de curvas da frente 18
localizadas nas depressdes 12, 16 do molde formadas na
respectiva palete de moldagem 10 ou estrutura de moldagem 14.
Cada marca 50 é construida de borracha ou de uma composigdo de
cerca de 90% de uretano e 10% de silicone pelo menos nas suas
porcdes que vao contactar as curvas da frente na palete de

moldagem 10 ou 14.

Montada na estrutura principal do aparelho de maneira a
deslizar horizontalmente para e de uma posig¢do por baixo da
unidade de cabecas de estampagem 40, existe uma disposigdo de
almofadas de estampagem 60 que estd fixada a uma estrutura 62
nos seus lados opostos, por intermédio de elementos de fixacgédo
apropriadoé e em que toda a estrutura 62, incluindo a
disposicgéo de almofadas de estampagem 60, pode ser
selectivamente deslocada para e de uma posigdo por baixo da
unidade 40 através da activacdo de um cilindro pneumdtico 64 e

de um pistdo 66 a ele ligado numa sua extremidade.

Neste caso, o aparelho da estacdo de estampagem 30 tem uma
largura tal que lhe permite acomodar duas das paletes de
moldagem ou estruturas 10 ou 14 em contacto pelas extremidades,
para simultaneamente acomodar dezasseis partes curvas de molde,
como estd claramente representado na figura 5 dos desenhos, e
com a disposigdo das almofadas de estampagem 60 tendo um
comprimento e uma largura em planta proporcionais, como se

msotra nas figuras 4 e 5.

Neste caso, numa modificacdo do aparelho apresentado no
documento EP-A-0 686 469, em vez de haver uma almofada de
estampagem continua impregnada com o surfactante, a disposigado
de almofadas de estampagem 60, aqui descrita, é constituida por

um reservatdrio 70 com a forma de uma estrutura continua, gue
17
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abre para cima, contendo possivelmente até uma quantidade de
surfactante para seis semanas, no qual estdo montadas wvarias
almofadas de estampagem 72, cada uma com uma seccdo transversal
mais ou menos circular ou de forma cilindrica, tendo-se feito
especificamente referéncia as figuras 6 a 8 dos desenhos, due
mostram a estrutura pormenorizada da disposigdo de almofadas de
estampagem 60. O reservatdério 70 é Dbasicamente fabricado de
metal, por exemplo ag¢o inoxidavel, tendo uma configuracgao
rectangular montada por meio de parafusos de aperto apropriados
74 & estrutura actuante 62, que por sua vez estd ligada ao
cilindro pneumatico 64, e numa porcdo recuada rectangular 76
inclui varias almofadas de estampagem 72 geralmente cilindricas

montadas ou apoiadas em pinos verticais 78.

O reservatédrio 70 é cobérto por uma unica placa lisa de
forma geral rectangular 80, que pode ser também construida de
um metal apropriado, por exemplo o acido inoxidéavel, e que tem
uma junta de vedagdo periférica 82, por exemplo em anel oval,
posicionada para se estender entre o perimetro superior do
reservatédrio, gque pode ter um sulco apropriado 84 nele formado
para receber a Jjunta de vedacgdo 82 com a forma oval, e a
superficie inferior da placa 80, ficando entdo a placa 80
fixada ao reservatério 70 por meio de fixadores apropriados 88,
tais como parafusos ou elementos semelhantes. As aberturas 90
sdo constituidas na placa 80 localizadas de maneira a ficarem
alinhadas e em nuUmero proporcional a cada uma das almofadas de
estampagem 72 e dimensionadas para contactar as superficies
circunferenciais superiores destas ultimas, como se V& na
figura 8, e assim formar uma disposigdo completamente estanque

para o surfactante contido no reservatdério 70.

Para proporcionar capacidade visual de inspecgdo sobre se
hd quantidade suficiente de surfactante no reservatério 70 em
condicdes de ser absorvido pelas almofadas de estampagem 72,

pelo menos uma ou duas porgdes 94 da superficie da placa
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metalica 80 podem ser cortadas, podendo ser colocadas fixamente
nestas areas cortadas placas 96 de material pléastico

transparente apropriado, por exemplo o Lexan (marca registada).

A superficie superior de cada almofada de estampagem 72 &
coberta por um filtro 100, de preferéncia de nylon, tendo uma
dimensdo de malha dentro da faixa de cerca de 0,5 a 2,0
microns, de maneira a actuar como dispositivo medidor e
permitindo que apenas uma relativamente pequena quantidade de
surfactante passe através dele, pelo que o surfactante &
transferido de cada almofada 72 para o seu topo depois ‘das
almofadas serem contactadas com pressdo pelas extremdiades
inferiores das marcas 50 da unidade de cabegas de estampadem

40, como a seguir é descrito.

A almofada de estampagem e a estrutura do reservatério 70,
72 substituiveis devido a sua natureza horizontalmente
deslocavel, como se mostra na figura 4 dos desenhos, estao
preparadas para serem deslocadas entre as colunas verticais 36
e os elementos deslizantes 38 para uma posicdo por baixo das

marcas 50 ou delocadas para fora delas quando desnecessarias.

A atrés referida disposicdo das almofadas de estampagem e
do reservatério 60, 70 e a sua estrutura actuante 64, 66 estéa
localizada num ponto ou altura acima do percurso da palete de
moldagem (ndo representada em pormenor), ao longo do qual os
pares de paletes 10 ou 14 estdo preparados para avangar em
sequéncia para uma posigdo por baixo da unidade de cabegas de
estampagem 40, como se vé na figura 5, para permitir que cada
uma das marcas 50 aplique uma fina pelicula ou camada de
surfactante as respectivas superficies 18a, 18b das curvas da
frente 18 localizadas nas paletes antes de serem transportadas
mais para diante no sistema de fabrico de lentes em ligagdo com

a formacdo das lentes de contacto.
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FUNCIONAMENTO DO APARELHO

Para facilitar a deposicdo de uma fina camada de
surfactante na superficie da flange 18a das curvas da frente 18
na palete 10 ou estrutura 14, que foi colocada por baixo da
unidade de cabecas de estampagem 40, a unidade de cabecgas de
estampagem ¢é mantida numa posicdo totalmente elevada nos
elementos deslizantes 38. Isto é implementado por meio de uma
disposigédo de um cilindro elevatério apropriado (ndo
representado), actuando nos elementos deslizantes 38 de maneira
a poderem deslocar-se verticalmente nas colunas guia 36. A
extensdo de movimento vertical pode ser controlada por uma
disposicdo de controlo e de deteccdo apropriada {nao
representada). Cada almofada 72 no seu reservatério 70 &
interposta afastada entre uma palete de moldes 10 ou 14 e as
extremidades inferiores das marcas 50 na unidade de cabecas de
estampagem 40, cujos componentes estdo verticalmente alinhados
~uns com os outros e afastados. Esta interposicdo das almofadas
de estampagem 72 é realizada substituindo a estrutura 62 com a
ajuda do dispositivo pistdo-cilindro 64, 66, de maneira a
localizar o reservatério 70 por baixo das marcas 50. Em
seguida, a unidade de cabecas de estampagem 40 é accionada de
maneira a obrigar as marcas 50 a deslocar-se cada uma de forma
descendente para um contacto pré-determinado com a superficie
superior de uma membrana de filtragem 100 numa almofada de
estampagem associada 72, pelo que uma certa guantidade de
surfactante é empurrada para cima através do filtro de nylon
100 e depositada na superficie inferior virada para baixo de
cada marca 50, formando nela uma fina camada ou revestimento de

surfactante.

O surfactante contido no reservatdédrio 70 com o qual cada
almofada 72 ¢é impregnada pode ser uma solugdo com uma
concentracdo quase a 100% de surfactante, de maneira a permitir

a formacdo de uma sua camada nas superficies de contacto das
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marcas 50. De preferéncia, o surfactante ¢é constituido por
Tween 80 (marca registada), isto é, um Polisorbato 80. Este
produto é basicamente um mono-oleato de éxido de sorbitano e
polietileno ou um produto equivalente e é constituido por um
oleato de um éster de sorbitol e os seus anidridos
copolimerizados com aproximadamente 20 moles de Oéxido de

etileno por cada mole de sorbitol e anidridos de sorbitol, com

HO(C,H O)yw .~ (OC,H,) xOH

O “cH (oC,H,)yOH

H,C(OCH,) 7R

(soma de w, X, y, z &€ 20; R & (C17H33)COO)

a forma geral seguinte:

Para assegurar gque uma camada uniforme ou uma pelicula
muito fina de surfactante ¢é depositada na superficie 18a de
cada uma das curvas da frente 18, que estdo localizadas na
palete de molde 10 ou 14, a cada marca 50 é individual e
flexivelmente transmitida a accg¢do de uma mola apropriada 104,
de preferéncia uma mola helicoidal abrangendo parte de um perno
106, que suporta a marca 50 numa sua extremidade mais baixa,
assegurando assim que apesar das tolerdncias de fabrico sera
exercida subsequentemente uma pressdo uniforme pelas marcas 50
humedecidas por surfactante contra todas as superficies de
contécto 18a, 18b das curvas da frente 18, que estdo
localizadas nas paletes de moldes. Quando o surfactante tiver

sido absorvido para cima através de cada almofada 72, expelido
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através do respectivo filtro de nylon 100 e depositado na
superficie inferior de cada marca 50, a unidade de cabegas de
estampagem 40 e as marcas 50 s&o deslocadas para cima e a
disposicdo de almofadas de estampagem 60 com o seu reservatério
70 é deslocada horizontalmente por meio do dispositivo pistédo-
cilindro 64, 66 para fora da estagdo de estampagem 30 da sua
posicdo entre as colunas guia 36, libertando desta maneira o
espaco entre as marcas 50 e as curvas da frente 18 com elas
alinhadas na palete de moldes 10 ou 14. A seguir, as marcas 50
e a unidade de cabecas 40 s&o de novo mudadas para baixo ao
longo das colunas guia verticais 36 por meio dos elementos
deslizantes 38 até que as marcas 50 tenham as suas superficies
extremas inferiores humedecidas de surfactante em contacto com
as superficies 18a, 18b das curvas da frente 18, depositando
assim nelas uma fina camada ou pelicula de surfactante, tendo
as referidas camadas uma espessura uniforme em cada superficie
18a, 18b da curva da frente respectiva, devido as forcas de
flexibilizacdo exercidas por cada uma das molas 110, que actuam

nas marcas 50 respectivas.

Subsequentemente, as marcas da unidade de cabecas de
estampagem 40 sdo de novo deslocadas para cima na vertical e um
conjunto subsequente de paletes de moldagem 10 ou estruturas 14
sobre as <curvas da frente 18 avanca para a estagdo de
estampagem do aparelho, enquanto a anterior palete de moldagem
10 ou estrutura 14, que tem a sua superficie de curva da frente
ja tratada com o surfactante, sai da estacdo de estampagem, de
maneira a se ajustar as curvas de base 19, como é conhecido
nesta arte. O processo pode entdo ser repetido com introdugao
subsequente das curvas da frente 18 nas paletes 10 ou

estruturas 14 da mesma forma continuada.

A estrutura anterior permite a deposigdo de uma fina e
uniforme camada ou pelicula de surfactante sobre a superficie

especificada 18a da flange das curvas da frente 18, de maneira
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a permitir uma mais facil separacdo subsequente entre as curvas
de base 19 e as curvas da frente, e a remogdo do material em
anel HEMA-baseado em excesso durante a moldagem das lentes de
contacto polimeras hidrofilicas, quando da conclusdo da
sequéncia de moldagem e sem o perigo de se encontrarem danos
nas lentes de contacto moldadas, libertadas das partes do molde

separadas.

Ainda que na forma de realizagdo do aparelho que foi atras
descrita cada cunho ou marca de borracha 50 seja apresentada
como um elemento em forma de disco fixado a um seu eixo ou
perno associado 106 e a construcdo actuante por meio de um
parafuso 112, fazendo referéncia especifica a figura 5 dos
desenhos, de acordo com uma forma de realizacdo alternativa,
como a que se mostra na figura 9 dos desenhos, em vez de ser
fixada por meio de parafusos, cada marca de borracha 120 pode
compreender um anel com um alargamento ou uma porg¢do de flange
em anel ou com a forma de cunha 122 preparada para ser
encaixada  numa estrutura em sulco 124 complementar e
similarmente configurada constituida na extremidade do seu
perno de suporte 126, desta forma agarrando de maneira firme a
marca de borracha, e eliminando assim a necessidade de qualquer
parafuso, a uUltima das quais pode, como é previsivel, soltar-se
ou cair durante o funcionamento continuo e repetitivo do
aparelho. Esta fixagdo ajustada por pressdo da marca de
borracha flexivel 120 pela sua flange 122 no sulco 124 assegura
a sua fixacdo firme enquanto elimina um componente de fixacgdo

que se solta e simplificando a sua estrutura.

Embora tenha sido apresentado e descrito o que se considera
serem formas de realizacdo preferidas da invengdo, devera,
evidentemente, entender-se que varias modificac¢des e alteracdes
na forma ou nos pormenores poderdo facilmente ser feitas. E,

portanto, entendido que a invencdo n&o se limita a forma e ao
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pormenor exactos aqui apresentados e descritos mas engloba toda

a invencdo aqui apresentada como a seguir se reivindica.

Lisboa, 28 de Abril de 2000

O AGENTE OFICIAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL

LL:M
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REIVINDICAGOES

Aparelho para aplicar um surfactante a pelo menos uma
superficie de uma parte de um molde de duas partes, sendo a
referida primeira parte do molde ajustavel com uma segunda
parte do molde cooperante para a moldagem -de artigos
polimeros, em que o referido surfactante.ajuda a libertacgdo
entre as referidas primeira e segunda partes do molde e
permite a remogdo do material de moldagem polimero em
excesso aderente a pelo menos uma das superficies da
referida primeira parte do molde, compreendendo o referido

aparelho:

a) meios de suporte para montagem de pelo menos a referida
primeira parte do molde, que sdo mdveis para um

pré-derterminado ponto no referido aparelho;

b) meios de aplicacdo, incluindo pelo menos um aplicador de
surfactante disposto afastado para cima do referido
suporte, sendo pelo menos o referido aplicador de
surfactante colocavel em alinhamento vertical com pelo

menos a referida primeira parte do molde;

c) elementos de montagem de um reservatdério com uma
abertura virada para cima, contendo um surfactante, que
pode ser interposto entre o referido aplicador e o referido
suporte, para pelo menos a referida primeira parte do molde
ter pelo menos uma almofada colocada no referido
reservatoério para absorver surfactante do referido

reservatério;

d) meios de actuacdo para originar uma deslocag¢do vertical
descendente do referido aplicador para obrigar pelo menos

um dos referidos aplicadores de surfactante a contactar

1
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peloc menos uma das almofadas e absorver. dela uma certa
quantidade de surfactante, originando a seguir os referidos
meios de actuacdo um deslocamento vertical ascendente do

referido aplicador; e

e) meios para deslocamento dos referidos meios de montagem
do reservatério da sua posicdo de interposigdo no referido
aparelho entre o referido aplicador e pelo menos a referida
primeira parte do molde, os referidos meios de atuacdo do
referido aplicador deslocando o referido aplicador de forma
descendente num percurso tal que as porcdes da superficie
humedecida de surfactante de pelo menos um referido
aplicador de surfactante contactem a referida superficie da
primeira parte do molde, de maneira a ai implantar uma

camada do referido surfactante.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que uma
cobertura ¢é fixada sobre o referido reservatdério, sendo
pelo menos uma abertura formada na referida cobertura em
alinhamento com pelo menos uma almofada para permitir que
pelo menos um referido aplicador de surfactanté contacte

pelo menos uma referida almofada.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 2, em que pelo menos
um referido elemento de vedacdo estabelece contacto com uma
superficie inferior da referida cobertura adjacente a

circunferéncia de pelo menos uma referida abertura.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 3, em que a junta de
vedacdo se estende & volta do referido reservatério e da
superficie inferior da referida cobertura, de maneira a
evitar que o] surfactante transborde do referido

reservatério durante o funcionamento do referido aparelho.



10.

11.

Balansy

Aparelho de acordo com a reivindicacdo 4, em que a referida
junta de vedacgdo é colocada num sulco formado na superficie

inferior da referida cobertura.

Aparelho de acordo com a reivindicacdo 4, em que a referida

junta de vedacgdo compreende um anel de vedacdo oval.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 2, em que a referida
cobertura compreende uma placa lisa, tendo pelo menos uma
porg¢éao da sua superficie transparente para permitir

controlo visual do conteldo do referido reservatdrio.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 7, em que a referida
porcdo de superficie transparente é constituida por um

material plastico transparente rigido.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 2, em que uma série
das referidas primeiras partes do molde sdo montadas com um
afastamento pré-determinado no referido suporte, cada uma
em alinhamento vertical com, respectivamente, um aplicador
de surfactante de um conjunto destes aplicadores, sendo uma
série das referidas almofadas localizada descontinuamente
no referido reservatério, cada uma em alinhamento,
respectivamente, com um dos referidos aplicadores de
surfactante, e sendo uma série das referidas aberturas
formada na referida cobertura, cada uma em alinhamento,

respectivamente, com uma das referidas almofadas.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que o referido
aplicador compreende um dispositivo de estampagem e pelo
menos o referido aplicador de surfactante compreende uma

marca ou cunho.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 10, em que O
referido meio de actuacdo levanta de forma ascendente o
referido dispositivo de estampagem para uma sua posigao

inicial subsequente & colocagdo da camada do referido
3
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13.
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surfactante pelo menos numa referida superficie da referida
primeira parte do molde, e meios operacionais deslocam o
referido suporte para pelo menos a referida primeira parte
do molde e, sucessivamente, deslocam outros meios de
suporte de molde para montagem de pelo menos uma outra
referida primeira parte do molde na referida localizagdo do

referido aparelho.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 11, em que oS
referidos dispositivos de montagem de pelo menos uma
referida almofada compreendem meios operacionais para
posicionamento alternativo de pelo menos uma almofada por
baixo da referida marca e remogdo pelo menos de uma
referida almofada da referida localizagdo no referido
aparelho para permitir pelo menos que a referida marca
avance de forma descendente para contactar com pelo menos
uma referida superficie de pelo menos uma primeira parte do

molde.

Aparelho de acordo com a reivindicagédo 1, em que pelo menos
a referida almofada compreende uma zona porosa absorvente
de uma solucdo do referido reservatério contendo o referido

surfactante.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que uma
superficie superior de pelo menos uma referida almofada
virada para pelo menos um referido aplicador de surfactante

é coberta por um filtro de membrana tendo uma malha com

dimensdes na faixa de cerca de 0,5 a 2,0 microns.

Aparelho de acordo com a reivindicacdo 14, em que O
referido filtro de membrana ¢ um filtro de nylon que
controla a quantidade de surfactante expelida de forma
ascendente através do referido filtro em resposta ao
contacto por pelo menos um referido aplicador de

surfactante, de maneira a depositar uma pré-determinada
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gquantidade do referido surfactante nas porgdes de
superficie de contacto pelo menos de um referido aplicador

de surfactante.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que pelo menos
as porcdes da superficie de pelo menos um referido
aplicador de surfactante, gque contacta pelo menos uma
almofada com ele associada para absorver o surfactante, sao
constituidas de borracha ou de um composto compreendendo

cerca de 90% de uretano e 10% de silicone.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que uma série
das referidas primeiras partes do molde sdo montadas no
referido suporte, compreendendo cada referida primeira
parte do molde uma curva da frente para moldagem de uma
lente de contacto polimera hidrofilica e uma porgdo de
flange abrangente, sendo cada um dos referidos moldes
alinhado operacionalmente, respectivamente, com um de uma
série dos referidos aplicadores de surfactante, pelo que o
contacto entre a referida curva da frente e um aplicador de
surfactante associado transfere uma fina pelicula do
referido surfactante para a superficie da frente na
referida porgdo de flange a volta da referida curva da
frente do referido aplicador de surfactante, de maneira a
por esse facto numa operagdo de desmoldagem subsequente
facilitar o destaque de uma segunda parte do molde, que
compreende uma curva de base da referida lente e um anel de
material de moldagem em excesso colado na superficie da
referida porcdo da flange a volta da referida curva da

frente.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 17, em que O
referido meio de suporte das referidas primeiras partes do

molde compreende pelo menos uma palete de moldagem.
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Aparelho de acordo com a reivindicagdo 17, em gque molas
montam de forma flexivel cada referido aplicador de
surfactante no referido conjunto aplicador para permitir a
cada um dos referidos aplicadores de surfactante uma
deslocacdo flutuante relativamente um ao outro apds
contactar com a referida curva da frente, de maneira a
assegurar a aplicacdo de um contacto regular a cada curva
da frente e distribuir uma camada uniforme do referido

surfactante a cada uma das referidas curvas da frente.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que pelo menos
um aplicador de surfactante referido compreende um elemento
em anel montado numa superficie extrema do aplicador
preparado para ficar colocado em frente de pelo menos uma
almofada e duma superficie pelo menos da referida primeira

parte do molde.

BRparelho de acordo com a reivindicagcdo 20, em gque a
referida superficie extrema compreende um sulco em anel
para encaixar firmemente o} referido aplicador de

surfactante.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que © referido
surfactante compreende um mono-oleato de o6xido de sorbitano

e de polietileno.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que o referido
surfactante compreende um éster de oleato de sorbitol e os
seus anidridos copolimerizados com aproximadamente 20 moles
de 6xido de etileno por cada mole de sorbitol e de

anidridos de sorbitol, com a forma geral de:



24,

HO (C,H,0) . (OC,H,) xOH

4
-

0]
TH (OC2H4)yOH

H,C (OC_H,) zR

(soma de w, %, y, z & 20; R & (C17H33)COO)

Método para aplicacdo de um surfactante a pelo menos uma
superficie de pelo menos uma primeira parte de um molde de
duas partes utilizado para a moldagem de artigos polimeros,
de maneira a facilitar a desligagcdo entre a referida
primeira parte do molde e uma segunda parte do molde e a
remocdo de qualquer excesso de material de moldagem
presente em pelo menos uma referida superficie da referida
primeira parte do molde, compreendendo o referido método os

passos de:

a) deslocamento dos meios de montagem do suporte pelo menos
da referida primeira parte do molde para uma localizagdo

pré-determinada;

b) disposicd3o dos meios aplicadores, incluindo pelo menos
um aplicador de surfactante, para uma posigdo separada
acima do referido suporte e posicionamento pelo menos do
referido aplicador de surfactante em alinhamento vertical

com pelo menos a referida primeira parte do molde;

c) revestimento de pelo menos um referido aplicador de

surfactante com uma camada de surfactante pelo contacto de:
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pelo menos uma almofada localizada num reservatdrio

contendo uma certa quantidade do referido surfactante;

d) retirada do referido reservatdério contendo pelo menos
uma referida almofada para uma posigdo fora pelo menos de

um referido aplicador de surfactante; e

e) deslocamento do referido aplicador no sentido
descendente num percurso tal que as porgdes de superficie
humedecidas de surfactante pelo menos de um referido
aplicador de surfactante contactem pelo menos uma
superficie na referida primeira parte do molde para aplicar

uma camada do referido surfactante a referida superficie.

Método de acordo com a reivindicacdo 24, em que o referido
aplicador compreende meios de estampagem, e pelo menos um
aplicador de surfactante referido compreende uma marca ou

cunho.

Método de acordo com a reivindicagdo 25, em Qque O0s
referidos meios de estampagem sdo levantados para a sua
posicdo inicial a seguir ao revestimento de surfactante em
pelo menos a referida primeira parte de molde; e o©
deslocamento do referido suporte e a insergdo pelo menos de

um suporte seguinte na referida posicdo.

Método de acordo com a reivindicacdo 24, gque compreende em
alternativa o ©posicionamento de pelo menos uma das
referidas almofadas por baixo da referida marca e a
retirada da referida almofada daquela 1localizag¢do para
permitir que pelo menos a referida marca avance para baixo
em contacto com pelo menos a referida superficie em pelo

menos a referida primeira parte do molde.

Método de acordo com a'reivindicagéo 27, em que pelo menos
uma das almofadas referidas compreende um elemento poroso

absorvente de uma solucdo do referido surfactante.
8
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Método de acordo com a reivindicagdo 28, em gque uma
superficie superior no referido elemento poroso & coberta
por um filtro de membrana tendo uma malha com dimensdes

dentro da faixa de cerca de 0,5 a 2,0 microns.

Método de acordo com a reivindicacdo 29, em que o referido
filtro & um filtro de nylon que controla a quantidade de
surfactante que passa para o exterior através do referido
filtro em resposta a uma pressdo nele exercida por pelo
menos a referida marca apds ter sido contactada, pelo que
se deposita uma pré-determinada quantidade do referido

surfactante pelo menos na referida marca.

Método de acordo com a reivindicagdo 25, em que pelo menos
as porcdes da superficie de pelo menos a referida marca,
gque contacta pelo menos a referida almofada para dela
absorver surfactante, sdo construidas de borracha ou de um
composto compreendendo cerca de 90% de uretano e 10% de

silicone.

Método de acordo com a reivindicacdo 25, em que uma série
das referidas primeiras partes do molde sdo montadas no
referido suporte, formando pelo menos uma palete,
compreendendo cada uma das referidas primeiras partes do
molde uma curva da frente e abrangendo a porcdo de flange
para moldagem de lentes de contacto polimeras hidrofilicas,
sendo cada uma das referidas primeiras partes do molde
alinhadas funcionalmente com cada um dos cunhos ou das
marcas respectivas, pelo que o contacto entre a superficie
em frente da referida porcdo de flange da curva da frente e
uma marca associada transfere uma fina pelicula do referido
surfactante para a referida superficie da referida marca,
facilitando desta maneira a subsequente libertagdo de uma
segunda parte do molde que forma a curva de base para a
moldagem das referidas lentes e um anel de material de

moldagem colado & referida superficie da flange.
9
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Método de acordo com a reivindicacdo 31, em gque cada cunho
ou marca é flexivelmente montada no referido elemento de
estampagem para permitir a cada marca o deslocamento
flutuante relativamente uma & outra apds contacto da
referida superficie respectiva com a flange a volta da
curva da frente, de maneira a assegurar due um contacto
uniforme lhe seja aplicado e para depositar uma camada
uniforme do referido surfactante em cada uma das

superficies referidas.

Método de acordo com a reivindicacdo 24, em que o referido
surfactante compreende um mono-oleato de éxido de sorbitano

e polietileno.

Método de acordo com a reivindicacdo 24, em que o referido
surfactante compreende um éster de oleato de sorbitol e os
seus anidridos copolimerizados com aproximadamente 20 moles
de 6xido de etileno para cada mole de sorbitol e anidridos

e sorbitol da férmula geral:

HO (C_H,0) w .. (OC_H,) xOH

-
P

0
CliH (OC2H4) yOH

H,C(OC,H,) zR

(soma de w, X, vy, z € 20; R é (Cr#%3)COO)

Método de acordo com a reivindicacdo 24, em que cerca de

0,05 a 0,50 mg de surfactante sdo aplicados a cada uma das

10
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referidas superficies de cada uma das referidas partes do

molde.

Método de acordo com a reivindicagdo 15, em gque uma
cobertura tendo pelo menos uma abertura para pelo menos a
referida almofada é montada de forma a vedar o referido

reservatério.

Método de acordo com a reivindicacdo 37, em que a referida
cobertura é provida de porgbes de cobertura transparentes

para permitirem a visdo do conteudo do referido

reservatério.

Lisboa, 28 de Abril de 2000

O AGENTE OFICIAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL
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