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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft im Allge-
meinen eine Formanordnung zum Formen einer Seh-
behelflinse, ein Verfahren zur Herstellung der Forma-
nordnung und ein Verfahren zur Herstellung der Seh-
behelflinse unter Verwendung der Formanordnung.
Genauer gesagt betrifft die vorliegende Erfindung
solch eine Formanordnung zum Formen einer Seh-
behelflinse, wie beispielsweise einer Kontaktlinse
oder einer intraokularen Linse, wobei die Formanord-
nung keine unerwilnschte Verformung wahrend ei-
nes Formvorgangs zum Formen der gewlinschten
Sehbehelflinsen aufweist, um so leichte und wirt-
schaftliche Herstellung einer Sehbehelflinse mit einer
gewinschten Konfiguration bereitzustellen, sowie ein
vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung solch einer
Formanordnung. AuRerdem betrifft die Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung der Sehbehelflinse mit der
gewunschten Konfiguration zu relativ geringen Kos-
ten unter Verwendung der Formanordnung.

Beschreibung verwandter Techniken

[0002] Verschiedene Verfahren zur Herstellung ei-
ner Sehbehelflinse mithilfe einer Formanordnung
wurden vorgeschlagen, welche aus einer ersten
Form und einer zweiten Form in Gestalt einer Patri-
zenform und einer Matrizenform oder einer oberen
Form und einer unteren Form besteht, die zusam-
mengefligt werden, um dazwischen einen Formhohl-
raum zu definieren, der eine Konfiguration aufweist,
welche die gewlinschte Sehbehelflinse, wie z. B. eine
Kontaktlinse oder eine intraokulare Linse, ergibt. Der
Formhohlraum, der durch das Schlielten der ersten
und zweiten Form definiert wird, wird mit einem ge-
eigneten Linsenmaterial geflllt, um die gewlinschte
Sehbehelflinse zu formen.

[0003] Die JP-B-63-36484 und die JP-B-3-1125 of-
fenbaren ein Verfahren zur Herstellung einer Sehbe-
helflinse durch einen Formvorgang, der die Schritte
des Zusammensetzens einer Patrizen- und einer Ma-
trizenform, um dazwischen einen Formhohlraum zu
definieren, Einbringens eines polymerischen Materi-
als in den Formhohlraum und Polymerisierens des
polymerischen Materials umfasst, um die Sehbehel-
flinse mit einer gewunschten Konfiguration bereitzu-
stellen. Beim vorgeschlagenen Verfahren werden die
Patrizen- und Matrizenform eher aus einem Harzma-
terial als aus einem metallenen Material hergestellt,
um sicherzustellen, dass die geformten Linsen leicht
aus den Formen entfernt werden kdénnen, und ver-
besserte Formungseffizienz zu erreichen. In den aus
dem Harzmaterial hergestellten Patrizen- und Matri-
zenformen neigen die Oberflachenbedingungen der

Formungsflachen, die den Formhohlraum definieren,
jedoch dazu, wahrend des Formvorgangs zu variie-
ren. AuBerdem werden die Formen beim Entfernen
oder Abtrennen des Formprodukts leicht verformt,
wodurch es unmoglich wird, die Formen wiederholt
fur weitere Formungsvorgange zu verwenden. Wie
herkémmliche Harzprodukte oder -gegenstande wer-
den die aus Harz bestehenden Patrizen- und Matri-
zenformen im Allgemeinen durch Hochdruckformver-
fahren, wie beispielsweise Spritzgussverfahren, un-
ter Verwendung von Prageplatten aus Metall herge-
stellt. Die beim Hochdruckformen verwendeten me-
tallenen Prageplatten mussen hohe mechanische
Festigkeit aufweisen und die urspriingliche Oberfla-
chenbedingung aufrecht erhalten, die ausreicht, um
Formungsflachen von Patrizen- und Matrizenformen
mit hoher Konfigurationsgenauigkeit bereitzustellen,
da die Formungsflachen der Formen die entgegen-
gesetzten Oberflachen der zu erhaltenden Sehbehel-
flinsen darstellen. Solche Hochdruckformverfahren
erfordern jedoch unvermeidbar teure Ausrustungen.

[0004] Das US-Patent Nr. 5.524.419 offenbart ein
Beispiel eines Verfahrens und einer Vorrichtung zum
Formen einer Kontaktlinse durch einen Formvor-
gang, worin ein erstes und ein zweites Band mit je-
weils einer geeigneten Breite kontinuierlich zugefihrt
und einem Vakuumformvorgang unterzogen werden,
um im ersten Band eine Serie von Patrizenformen in
Form von hinteren Formhohlrdumen und im zweiten
Band eine Serie von Matrizenformen in Form von vor-
deren Formhohlraumen auszubilden. Diese hinteren
und vorderen Formhohlrdume werden im ersten bzw.
zweiten Band so ausgebildet, dass die Formhohlrau-
me in Langsrichtung des ersten und zweiten Bands in
vorgegebenen Abstanden voneinander beabstandet
sind. Nachdem eine vorgegebene Menge eines hart-
baren Linsenmaterials in alle vorderen Formhohlrau-
me (Matrizenform) eingebracht wurde, werden das
erste und das zweite Band aufeinander gelegt, um
die Patrizen- und Matrizenformen zu schliefen. Da-
nach wird das Linsenmaterial in den Formhohlrau-
men zwischen den Patrizen- und Matrizenformen
durch Bestrahlung mit Licht polymerisiert, um so in
den einzelnen Formhohlrdumen die gewlnschten
Sehbehelflinsen zu formen. Danach werden das ers-
te und zweite Band voneinander getrennt, und die in
den Formhohlrdumen geformten Kontaktlinsen wer-
den aus den Formhohlrdumen entfernt.

[0005] Beim Formen der Patrizen- und Matrizenfor-
men im ersten bzw. zweiten Band durch den im oben
genannten US-Patent geoffenbarten Vakuumform-
vorgang muss die Dicke der Bander, in denen die Pa-
trizen- und Matrizenformen ausgebildet werden sol-
len, bis zu einem gewissen Grad gering sein. Wenn
die Dicke der Bander relativ gering ist, neigen die in
den dinnen Bandern ausgebildeten Patrizen- und
Matrizenformen unerwinschterweise dazu, sich
wahrend des Formvorgangs zum Formen der Kon-
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taktlinse verformen. Demgemal kann es sein, dass
die in den verformten Patrizen- und Matrizenformen
geformten Kontaktlinsen nicht die gewlinschten opti-
schen Merkmale aufweisen.

[0006] Die JP-A-8-1673 offenbart ein weiteres Bei-
spiel fir das Verfahren und die Vorrichtung zum For-
men einer weichen Kontaktlinse unter Verwendung
einer Formanordnung, die durch ein Hochdruckform-
verfahren, wie beispielsweise ein Spritzgussverfah-
ren, unter Verwendung von steifen metallenen Pra-
geplatten hergestellt wird. Bei diesem Verfahren
mussen die metallenen Prageplatten hohe mechani-
sche Festigkeit aufweisen und eine gewiinschte
Oberflachenbedingung aufrecht erhalten, die not-
wendig ist, um genau geformte Formungsflachen der
Patrizen- und Matrizenformen der durch die metalle-
nen Prageplatten zu erhaltenden Formanordnung
bereitzustellen, da die Formungsflachen der Patri-
zen- und Matrizenformen die entgegengesetzten
Oberflachen der zu erhaltenden Kontaktlinsen dar-
stellen. Solche Hochdruckformverfahren erfordern je-
doch unerwiinschterweise und unvermeidbarerweise
teure Ausristungen. AulRerdem werden, da die Patri-
zen- und Matrizenformen der durch den oben be-
schriebenen Hochdruckformvorgang erhaltenen For-
manordnung geringe Wandstarke aufweisen, die Pa-
trizen- und Matrizenformen leicht wahrend des Form-
vorgangs zum Formen der weichen Kontaktlinse ver-
formt. In diesem Fall weist die in den verformten For-
men geformte Kontaktlinse nicht die gewinschten
optischen Merkmale auf.

[0007] Die US-A-4985186 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung eines optischen Elements, beispiels-
weise fur eine optische Vorrichtung mit veranderli-
cher Brennweite mit einem Elastomerelement, worin
das Elastomerelement in einer Form geformt wird,
bei der eine Formungsflache durch einen Kern eines
porésen Materials bereitgestellt wird. Das Elastomer-
element wird nach dem Formen mithilfe von Druck-
gas abgel6st, das durch den pordsen Kern zugefiihrt
wird. Um die Wirkung von Rauigkeit der Kernoberfla-
che einzuddmmen, kann zwischen dem Elastomere-
lement und dem Kern eine dinner Film aus Polyethy-
len, mit einer Dicke von etwa 0,1 ym bis einige Zehn
pum, vorhanden sein.

[0008] Die US-A-4129628 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung einer Anordnung von Linsen, worin
eine Bahn aus optisch transparentem thermoplasti-
schem Material vakuumgeformt wird, wahrend sie
durch Warme in einer Anordnung von Linsenschalen
weichgemacht wird. Die Schalen werden dann mit ei-
nem klaren Acrylpolyester-Harz mit einem Bre-
chungsindex, der nahe dem der Bahn liegt, gefllt.
Ein dinner Film aus Polyestermaterial wird Gber der
ebenen Flache des GielRharzes platziert, und Uber
dem Film wird eine Bahn aus Glas platziert. Das Harz
wird in einer Sauerstoff-gehemmten Atmosphare bei

Raumtemperatur gehartet, wonach das Glas und der
Film entfernt werden, um auf einer Seite jeder Linse
eine ebene Oberflache zu bilden, wobei die andere
Oberflache konvex ist und durch eine Linsenschale
der Anordnungen von Linsenschalen geformt wird.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0009] Daher besteht ein erstes Ziel der vorliegen-
den Erfindung darin, eine Formanordnung bereitzu-
stellen, welche die Herstellung einer gewlnschten
Sehbehelflinse mit einer gewlinschten Konfiguration
und eine wiederholte Verwendung ihrer Komponen-
ten ermdglicht.

[0010] Ein zweites Ziel der Erfindung besteht in der
Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung solch
einer Formanordnung mit relativ einfacher und kos-
tenglnstiger Ausristung.

[0011] Ein drittes Ziel der Erfindung besteht in der
Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung einer
genau konfigurierten Sehbehelflinse, wie beispiels-
weise einer Kontaktlinse oder einer intraokularen Lin-
se, zu relativ geringen Kosten und unter Verwendung
solch einer Formanordnung.

[0012] Gemal einem ersten Aspekt der Erfindung
wird eine Formanordnung zum Formen einer Sehbe-
helflinse, wie sie in Anspruch 1 dargelegt ist, bereit-
gestellt.

[0013] Bei der Formanordnung gemal vorliegender
Erfindung ist zumindest eine der ersten oder zweiten
Form der Formanordnung eine beschichtete Form,
worin der Koérperabschnitt mit dem thermoplasti-
schen Film beschichtet ist, der den Formhohlraum
teilweise definiert und die Formungsflache zur For-
mung einer entsprechenden der gegenulberliegen-
den Oberflachen der zu erhaltenden Sehbehelflinse
ergibt. Demgemall wird die Formungsflache des
thermoplastischen Films durch die Verstarkungsfla-
che des Kdrperabschnitts wirksam gestutzt oder ver-
starkt, so dass verhindert wird, dass sich die For-
mungsflache, die durch den thermoplastischen Film
bereitgestellt wird, wahrend des Formvorgangs zum
Formen der Sehbehelflinse unerwiinschterweise ver-
formt. Somit weist die Sehbehelflinse, die durch die
Verwendung der vorliegenden Formanordnung erhal-
ten werden soll, die gewlinschte Konfiguration auf.
AuRerdem kann die beschichtete Form leicht erhal-
ten werden, indem die Verstarkungsflache des Kor-
perabschnitts mit dem thermoplastischen Film be-
schichtet wird. Darlber hinaus kann der Korperab-
schnitt der beschichteten Form wiederholt verwendet
werden, indem der verwendete thermoplastische
Film einfach nach dem Formvorgang entfernt und
entsorgt wird.

[0014] Bei einer bevorzugten Form des ersten As-
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pekts der Erfindung ist der thermoplastische Film aus
Polyolefin gebildet.

[0015] Der thermoplastische Film wird vorzugswei-
se durch einen Formpressvorgang in engem Kontakt
mit der Verstarkungsflache des Kdrperabschnitts ge-
halten, so dass der thermoplastische Film mit dem
Koérperabschnitt zusammenwirkt, um die beschichte-
te Form bereitzustellen.

[0016] Gemal einem zweiten Aspekt der Erfindung
wird ein Verfahren zur Herstellung einer Formanord-
nung zum Formen einer Sehbehelflinse gemanl dem
oben genannten ersten Aspekt der Erfindung, wie es
in Anspruch 3 dargelegt ist, bereitgestellt.

[0017] Bei diesem Verfahren kann die beschichtete
Form, welche die oder beide der ersten und zweiten
Form darstellt ausbildet, leicht durch einen einfachen
Formpressvorgang erhalten werden, bei dem der
thermoplastische Film auf der Verstarkungsflache
des Korperabschnitts gebildet oder in engem Kontakt
mit dieser gehalten wird. Dieses Verfahren erfordert
kein herkdmmlicherweise durchgefiihrtes Hoch-
druckformverfahren, bei dem relativ starre metallene
Prageplatten verwendet werden.

[0018] Bei einer bevorzugten Form des zweiten As-
pekts der vorliegenden Erfindung wird die Bahn aus
thermoplastischem Material vor dem Formpressvor-
gang auf eine Temperatur erhitzt, die 50 bis 150°C
Uber einer Ubergangstemperatur zweiter Ordnung
des thermoplastischen Materials liegt, und der Form-
pressvorgang der Bahn aus thermoplastischem Ma-
terial wird bei einem Druck von 1 bis 100 kg/cm?
durchgefiihrt.

[0019] Gemal einem dritten Aspekt der Erfindung
wird ein Verfahren zur Herstellung einer Sehbehel-
flinse, wie sie in Anspruch 5 dargelegt ist, bereitge-
stellt.

[0020] Bei diesem Verfahren besteht die beschich-
tete Form, welche die oder beide der ersten und
zweiten Form ausbildet, aus dem Korperabschnitt
und dem thermoplastischen Film, der auf dem Kor-
perabschnitt gehalten wird. Beim vorliegenden Ver-
fahren wird der thermoplastische Film, der die For-
mungsflache bereitstellt, durch die Verstarkungsfla-
che des Korperabschnitts verstarkt, so dass wirksam
verhindert wird, dass sich der thermoplastische Film
wahrend des Formvorgangs zum Formen der Sehbe-
helflinse verformt. Demgemal weist die erhaltene
Linse eine gewtlinschte Konfiguration der optischen
Oberflache auf. Darliber hinaus kann der Kdrperab-
schnitt der beschichteten Form wiederholt verwendet
werden, wodurch die Herstellungskosten der Forma-
nordnung und somit auch die Herstellungskosten der
Sehbehelflinse effektiv gesenkt werden kénnen.

[0021] Bei einer bevorzugten Form des dritten As-
pekts der vorliegenden Erfindung wird der Schritt der
Durchfiihrung des Formvorgangs durchgefuhrt, in-
dem zuerst ein polymerisches Material, das ein Poly-
mer ergibt, welches wiederum die Sehbehelflinse bil-
det, in den Formhohlraum eingebracht wird, und das
polymerische Material im Formhohlraum dann poly-
merisiert wird.

[0022] Bei einer weiteren bevorzugten Form des
dritten Aspekts der vorliegenden Erfindung sind der
Koérperabschnitt und der thermoplastische Film, die
miteinander zusammenwirken, um die beschichtete
Form bereitzustellen, aus einem lichtdurchlassigen
Material gebildet, und das polymerische Material, das
in den Formhohlraum eingebracht wird, wird durch
Licht polymerisiert, das durch den Kérperabschnitt
und den thermoplastischen Film hindurch gelassen
wird.

[0023] Bei einer weiteren bevorzugten Form des
dritten Aspekts der vorliegenden Erfindung besteht
zumindest eine der ersten oder zweiten Form, die als
beschichtete Form dient, aus einer aus der ersten
und der zweiten Form und der Schritt des Auseinan-
dernehmens der ersten und der zweiten Form wird
durchgefiihrt, indem zunachst die beschichtete Form
entfernt wird, wahrend die Sehbehelflinse auf dem
thermoplastischen Film der beschichteten Form ge-
halten wird, und dann der Kérperabschnitt und der
thermoplastische Film von der Sehbehelflinse ent-
fernt werden.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0024] Die oben erwahnten und andere beliebige
Ziele, Merkmale, Vorteile und die technische Bedeu-
tung der vorliegenden Erfindung werden durch die
folgende detaillierte Beschreibung der derzeit bevor-
zugten Ausfuhrungsformen der Erfindung klarer, in
der auf die folgenden beiliegenden Zeichnungen Be-
zug genommen wird:

[0025] Fig. 1(a) ist ein Aufriss des Querschnitts ei-
ner Formanordnung, die eine beschichtete Patrizen-
form und eine nicht beschichtete Matrizenform um-
fasst, wobei die Formanordnung gemaR einer Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung gestaltet ist
und die Darstellung die Formanordnung vor dem Zu-
sammenbauen der beiden Formen zeigt;

[0026] Fig. 1(b) ist ein Aufriss des Querschnitts der
Formanordnung von Fig. 1(a), wobei die Darstellung
die Formanordnung nach dem Zusammenbauen der
beiden Formen zeigt;

[0027] Fig. 2 ist ein Aufriss des Querschnitts einer
Formanordnung, die gemaR einer anderen Ausfih-
rungsform der Erfindung gestaltet ist und die be-
schichtete Patrizenform und beschichtete Matrizen-
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form umfasst, wobei die Ansicht jener von Fig. 1(a)
entspricht;

[0028] Fig. 3 ist eine schematische Ansicht eines
Verfahrens zur Herstellung der beschichteten Patri-
zenform der Formanordnung zum Formen einer Seh-
behelflinse; und

[0029] Fig. 4 ist eine schematische Ansicht eines
Verfahrens zur Herstellung der Sehbehelflinse ge-
mal vorliegender Erfindung unter Verwendung der
Formanordnung von Fig. 1.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG BEVORZUGTER
AUSFUHRUNGSFORMEN

[0030] InFig. 1(a) und 1(b) ist eine Formanordnung
dargestellt, die gemaR einer Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung gestaltet ist. Die Formanord-
nung umfasst eine Patrizenform 2 und eine Matrizen-
form 4. Wie in Fig. 1(b) dargestellt ist, werden die Pa-
trizen- und die Matrizenform 2 und 4 zusammenge-
fugt, um dazwischen einen Formhohlraum 6 zu defi-
nieren, dessen Profil jenem einer gewlinschten Seh-
behelflinse, d. h. in dieser Ausfihrungsform einer
Kontaktlinse, folgt.

[0031] Beider vorliegenden Ausfihrungsform ist die
Patrizenform 2 eine beschichtete Form die gemaf
dem Prinzip der vorliegenden Erfindung gestaltet ist,
wobei die beschichtete Form 2 aus einem Kérperab-
schnitt 8 mit einer Verstarkungsflache in Form einer
konvexen Oberflache 9 und einem thermoplasti-
schen Film 10, der auf dem Kdrperabschnitt 8 so ge-
halten wird, dass der thermoplastische Film 10 die
konvexe Oberflache 9 des Kdérperabschnitts 8 be-
deckt, besteht. Der thermoplastische Film 10, der fest
auf dem Korperabschnitt 8 ausgebildet ist, weist eine
konvexe Formungsflache 11 auf, deren Profil dem
entsprechenden der gegenlberliegenden Oberfla-
chen der zu erhaltenden Sehbehelflinse folgt. Die
konvexe Formungsflache 11 des Films 10 wirkt nam-
lich mit einer konkaven Formungsflache 12 der Matri-
zenform 4 zusammen, um den Formhohlraum 6 zu
definieren.

[0032] Da der Kérperabschnitt 8 der beschichteten
Patrizenform 2 dazu dient, den daran haftenden ther-
moplastischen Film 10 zu stitzen oder zu verstarken,
ist der Korperabschnitt 8 aus einem Harzmaterial
oder einem metallenen Material gebildet, das genug
Starrheit und mechanische Festigkeit aufweist, um
dem Formvorgang zum Formen der gewlnschten
Sehbehelflinse im Formhohlraum 6, der definiert
wird, wenn die beiden Formen 2, 4 zusammengefligt
werden, standzuhalten. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn der Koérperabschnitt 8 aus einem Material her-
gestellt wird, dessen Warmeverformungstemperatur
Uber 80°C liegt, so dass die konvexe Oberflache 9
des Korperabschnitts 8, der mit dem thermoplasti-

schen Film 10 beschichtet ist, wahrend des Formvor-
gangs eine geeignete gekrimmte Konfiguration auf-
recht erhalt, ohne das unerwiinschte Verformung auf-
tritt. Diese konvexe Oberflaiche 9 des Korperab-
schnitts 8 weist ein Profil auf, das dem der entspre-
chenden gegenuberliegenden Oberflache der ge-
wlinschten Sehbehelflinse entspricht, so dass die
konvexe Formflache 11 des thermoplastischen Films
10, der an der konvexen Oberflache 9 des Korperab-
schnitts 8 haftet, ein Profil aufweist, das die oben ge-
nannte Oberflache der Sehbehelflinse ergibt, in die-
ser Ausfiuhrungsform beispielsweise die Base-Cur-
ve-Flache (Ruckflache) der Kontaktlinse.

[0033] Der thermoplastische Film 10, der die konve-
xe Formungsflache 11 bereitstellt, wird auf dem Kor-
perabschnitt 8 so ausgebildet, dass der Film 10 die
konvexe Oberflache 9 des Koérperabschnitts 8 be-
deckt. Da die konvexe Formungsflache 11 des ther-
moplastischen Films 10 die Base-Curve-Flache der
zu erhaltenden Sehbehelflinse ergibt, wird der ther-
moplastische Film 10 vorzugsweise aus einem ge-
eigneten thermoplastischen Harzmaterial gebildet,
das durch das Material der Sehbehelflinse und deren
Formungsbedingungen nicht negativ beeintrachtigt
werden. Wenn der thermoplastische Film 10 aus ei-
nem thermoplastischen Harzmaterial, wie beispiels-
weise Polypropylen, Polyethylen, Polyethylentereph-
thalat oder Polymethylmethacrylatharz gebildet wird,
wird verhindert, dass die Oberflachenbedingungen
der konvexen Formungsflache 11 des thermoplasti-
schen Films 10 durch das Linsenmaterial, das in den
Formhohlraum 6 eingebracht wird, und die For-
mungsbedingungen, unter denen die Linse aus dem
Linsenmaterial geformt wird, negativ beeintrachtigt
wird. AuBerdem kann die geformte Sehbehelflinse
leicht vom thermoplastischen Film 10 abgetrennt
oder abgeldst werden. Besonders bevorzugt ist die
Verwendung eines Polyolefins, wie beispielsweise
Polyethylen oder Polypropylen, das in relativ kurzer
Zeit schmilzt, wodurch der Formvorgang vereinfacht
und sichergestellt wird, dass die erhaltene Sehbehel-
flinse leicht vom thermoplastischen Film 10 abgeldst
werden kann.

[0034] Die Dicke des thermoplastischen Films 10
liegtim Allgemeinen im Bereich von 0,1 bis 1 mm, um
so eine hohe Formungseffizienz sicherzustellen.
Wenn die Dicke des thermoplastischen Films 10
Ubermafig gering ist, neigt der thermoplastische Film
10 dazu, leicht zu rei3en, wodurch die Formungseffi-
zienz verringert wird. Auflerdem haftet ein Gbermafig
dinner thermoplastischer Film aufgrund der Luft, die
zwischen dem thermoplastischen Film 10 und der
konvexen Oberflache 9 des Kdrperabschnitts 8 ein-
geschlossen ist, nicht sicher am Koérperabschnitt 8.
Auf der anderen Seite kann, wenn der thermoplasti-
sche Film 10 zu dick ist, die Formungseffizienz ab-
nehmen, was zu verringerter Produktivitat in Bezug
auf die Sehbehelflinse fuhrt.
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[0035] Um die beschichtete Patrizenform 2, die aus
dem Korperabschnitt 8 und dem thermoplastischen
Film 10 besteht, bereitzustellen, wird der thermoplas-
tische Film 10, der durch Erhitzen erweicht wurde,
mithilfe eines einfachen Formpressvorgangs, der im
Folgenden beschrieben wird, auf der konvexen Ober-
flache 9 des Korperabschnitts 8 gehalten.

[0036] Durch die Durchfiihrung des Formvorgangs
mit einem geeigneten Linsenmaterial, das in den
Formhohlraum 6 eingebracht wird, der durch die und
zwischen der so geformte(n) beschichtete(n) Patri-
zenform 2 und nicht beschichte(n) Matrizenform 4,
die zusammengefiigt wurden, definiert wird, wird ver-
hindert, dass der thermoplastische Film 10 wahrend
des Formvorgangs verformt wird, da der thermoplas-
tische Film 10, der die konvexe Formungsflache 11
bereitstellt, welche die oben genannte Oberflache
der gewinschten Sehbehelflinse (in dieser Ausfuh-
rungsform die Base-Curve-Flache) ergibt, durch den
Korperabschnitt 8 gestitzt und verstarkt wird. Dem-
gemal erhalt die konvexe Formungsflache 11, die
durch den thermoplastischen Film 10 bereitgestellt
wird, hohe Genauigkeit der gekrimmten Konfigurati-
on aufrecht, was die Herstellung der oben genannten
Base-Curve-Flache der Sehbehelflinse mit entspre-
chend hoher Genauigkeit der Konfiguration ermég-
licht. Wenn der Formvorgang zum Formen der Seh-
behelflinse abgeschlossen ist, wird der thermoplasti-
sche Film 10 vom Korperabschnitt 8 entfernt und
schlieRlich entsorgt, wahrend der Kérperabschnitt 8,
vom dem der thermoplastische Film 10 entfernt wur-
de, danach fir einen weiteren Formvorgang verwen-
det werden kann, indem einfach durch einen Form-
pressvorgang ein neuer oder anderer thermoplasti-
scher Film 10 darauf aufgebracht wird, da der Kérper-
abschnitt 8 wahrend des Formvorgangs nicht be-
schadigt oder verformt wird und auch nach dem
Formvorgang fleckenlos und sauber ist.

[0037] Die nicht beschichtete Matrizenform 4, die
mit der beschichteten Patrizenform 2 zusammen-
wirkt, um den Formhohlraum 6 zu definieren, weist
die konkave Formungsflache 12 auf, welche die an-
dere der gegenuberliegenden Oberflachen der ge-
winschten Sehbehelflinse, in dieser Ausfihrungs-
form beispielsweise eine gekrimmte Vorderflache,
ergibt. Wahrend die nicht beschichtete Matrizenform
4 aus einem geeigneten Harz- oder metallenen Ma-
terial bestehen kann, das auf dem Gebiet der Erfin-
dung bekannt ist, ist die nicht beschichtete Matrizen-
form 4 im Allgemeinen eine Harzstruktur, die aus ei-
nem Harzmaterial besteht, das dem des Kdrperab-
schnitts 8 der beschichteten Patrizenform 2 ahnelt.
Vorzugsweise werden Polyolefine, wie beispielswei-
se Polyethylen und Polypropylen, oder Kunstharzma-
terialien, wie beispielsweise Polystyrol, Polycarbo-
nat, Polymethyl, Methacrylat, ein Copolymer aus
Ethylen und Vinylalkohol, Polyacetal, Polyamid, Poly-
ester und Polysulfon verwendet. Die nicht beschich-

tete Matrizenform 4 wird mithilfe eines beliebigen be-
kannten Verfahrens, wie beispielsweise Spritzgiel3en
oder Schneiden, aus der gewiinschten Harzstruktur
hergestellt, wobei insbesondere Polypropylen ver-
wendet wird.

[0038] Wahrend bei der in Fig. 1 dargestellten For-
manordnung die Patrizenform 2, die aus dem Korper-
abschnitt 8 und dem thermoplastischen Film 10 be-
steht, die beschichtete Form darstellt, kann auch die
Matrizenform 4 als beschichtete Form ausgebildet
sein. Alternativ dazu kénnen sowohl die Patrizen- als
auch die Matrizenform 2, 4 beschichtete Formen
sein, wie in Fig. 2 dargestellt ist, worin eine beschich-
tete Matrizenform 4a aus einem Korperabschnitt 13
und einem thermoplastischen Film 14 besteht, der
eine Verstarkungsflache in Form einer konkaven
Oberflache 13a des Kdrperabschnitts 13 bedeckt.
Der thermoplastische Film 14 weist eine konkave
Formungsflache 15 auf, die dem Profil der anderen
Oberflache (beispielsweise der gekrimmten Vorder-
flache) der zu erhaltenden Sehbehelflinse entspricht.
Der thermoplastische Film 14 wird durch den Korper-
abschnitt 13 gestutzt oder verstarkt.

[0039] Beider vorliegenden Erfindung ist besonders
zu bevorzugen, dass die Formanordnung aus der be-
schichteten Patrizenform 2 und der beschichteten
Matrizenform 4a besteht, wie sie in Fig. 2 dargestellt
sind, um den gréRten Vorteil der vorliegenden Erfin-
dung zu erhalten.

[0040] Bei der Herstellung der Formanordnung aus
Fig. 1 wird die beschichtete Patrizenform 2 mithilfe
eines in Fig. 3 schematisch dargestellten Verfahrens
erzeugt.

[0041] Zuerst wird eine thermoplastische Bahn 10a
mit der vorgegebenen Dicke mithilfe eines geeigne-
ten Heizmittels erhitzt, um die thermoplastische Bahn
10a zu erweichen. Die erweichte thermoplastische
Bahn 10a wird zu einer Presse zugefiihrt, so dass die
thermoplastische Bahn 10a zwischen dem Koérperab-
schnitt 8, der als erste oder obere Prageplatte dient
und von einem ersten Prageplattenhalter 16 gehalten
wird, und einer zweiten oder unteren Prageplatte 20,
die von einem zweiten Prageplattenhalter 18 gehal-
ten wird, geschoben wird. Die Prageplattenhalter 16,
18 werden in Bezug zueinander bewegt, um auf der
thermoplastischen Bahn 10a, die sich zwischen der
ersten Prageplatte (Kérperabschnitt 8) und der zwei-
ten Prageplatte 20 befindet, einen Formpressvor-
gang durchzufihren.

[0042] Die zweite Prageplatte 20 in der Presse weist
eine Formpressflache 20a auf, welche die konvexe
Formungsflache 11 des thermoplastischen Films 10
ergibt, wobei die Formungsflache 11 wiederum die
Base-Curve-Flache der in der Formanordnung 2, Ma-
trizenform 4 zu formenden Sehbehelflinse ergibt. Die
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Formpressflache 20a der zweiten Prageplatte 20
weist namlich ein Profil auf, das dem der Base-Cur-
ve-Flache der Sehbehelflinse ahnelt. Wahrend die
zweite Prageplatte 20 aus einem beliebigen bekann-
ten Material, wie beispielsweise Harz oder Metall, be-
stehen kann, besteht die zweite Prageplatte 20 vor-
zugsweise aus einem Material mit einer Rock-
well-Harte (HR) von nicht mehr als 30, um bei einem
Schneidevorgang unter Verwendung solch eines Ma-
terials hohe Schneideeffizienz bei der Herstellung der
zweiten Prageplatte 20 zu garantieren. Die zweite
Prageplatte 20 kann beispielsweise aus einem Nicht-
eisenmetall, wie beispielsweise Messing oder Alumi-
nium, vorzugsweise jedoch einer Kupferlegierung,
bestehen, um die Schneideeffizienz zu erhéhen.

[0043] Die thermoplastische Bahn 10a kann leicht
zum thermoplastischen Film 10 mit der gewlinschten
Konfiguration geformt werden, indem der oben be-
schriebene Formpressvorgang zwischen dem Kor-
perabschnitt 8 und der zweiten Prageplatte 20 durch-
gefihrt wird. Demgemal kann der Formpressvor-
gang auf der thermoplastischen Bahn 10a bei relativ
geringem Druck durchgefiihrt werden, beispielsweise
bei einem Druck von 1 bis 100 kg/cm?. Um den Form-
pressvorgang der thermoplastischen Bahn 10a zu
vereinfachen, wird die thermoplastische Bahn 10a
vor dem Formpressvorgang auf eine Temperatur er-
hitzt, die 50 bis 150°C iiber einer Ubergangstempera-
tur der zweiten Stufe des Materials der thermoplasti-
schen Bahn 10a liegt.

[0044] Da die thermoplastische Bahn 10a mithilfe
des oben beschriebenen Formpressvorgangs bei ge-
ringem Druck zum Film 10 mit der gewlinschten Kon-
figuration geformt wird, kann der Formpressvorgang
unter Verwendung einer relativ kostenginstigen
Presse, wie beispielsweise einer Druckluftpresse,
durchgefiihrt werden. Aullerdem kann, da der Kor-
perabschnitt 8 der beschichteten Patrizenform 2 kei-
ne betrachtlich hohe mechanische Festigkeit aufwei-
sen muss, wie das bei herkbmmlichem Hochdruck-
formen der Fall ist, der Kérperabschnitt 8 aus einem
Material mit relativ geringer mechanischer Festigkeit
hergestellt werden.

[0045] Durch den oben beschriebenen Formpress-
vorgang wird der thermoplastische Film 10 in engem
Haftkontakt mit dem Koérperabschnitt 8 in der Form
der ersten Prageplatte ausgebildet, um so die ge-
winschte konvexe Formungsflache 11 bereitzustel-
len, welche die Base-Curve-Flache der zu erhalten-
den Sehbehelflinse ergibt. Nach dem Formpressvor-
gang wird zuerst die erste Prageplatte (8), auf wel-
cher der thermoplastische Film 10 ausgebildet ist,
von der zweiten Prageplatte 20 und dann vom Prage-
plattenhalter 16 entfernt, wodurch die in Fig. 1 darge-
stellte beschichtete Patrizenform 2 hergestellt wird.

[0046] Fig. 4 ist eine schematische Darstellung ei-

nes Verfahrens zur Herstellung einer gewtnschten
Sehbehelflinse, wie beispielsweise einer Kontaktlin-
se oder einer intraokularen Linse, unter Verwendung
der Formanordnung, die aus der wie oben beschrie-
ben hergestellten beschichteten Patrizenform 2 und
der nicht beschichteten Matrizenform 4 besteht.

[0047] Zuerst wird Linsenmaterial 22 in eine Vertie-
fung der Matrizenform 4 eingebracht, wobei die Ver-
tiefung durch die konkave Formungsflache 12 defi-
niert ist, welche die gekrimmte Vorderflache der ge-
wlinschten Sehbehelflinse ergibt. Als Nachstes wer-
den die beschichtete Patrizenform 2 und die nicht be-
schichtete Matrizenform 4 zusammengefiigt, um den
Formhohlraum 6 bereitzustellen, der mit dem Linsen-
material 22 gefillt ist. In diesem Zustand wird das
Linsenmaterial 22 im Formhohlraum 6 durch Polyme-
risation des Linsenmaterials zur gewlinschten Seh-
behelflinse 24 geformt.

[0048] Obwohl das Linsenmaterial 22, das den
Formhohlraum 6 ausfillt, aus beliebigen bekannten
Materialien, wie beispielsweise Polymeren und Mo-
nomeren, ausgewahlt sein kann, wird vorzugsweise
ein polymerisches Material verwendet, das dem her-
kédmmlicherweise verwendeten Material dhnelt, d. h.
eine monomere FlUssigkeit, die ein Polymer der ge-
wlinschten Sehbehelflinse ergibt. Die monomere
Flussigkeit umfasst im Allgemeinen zumindest eine
herkdmmliche radikalpolymerisierbare Verbindung.
Alternativ dazu kann die monomere Flissigkeit aus
einem Macromer oder Prepolymer bestehen. Solche
eine Verbindung umfasst in ihrem Molekil zumindest
eine von Vinyl-, Allyl-, Acryl- und Methacrylgruppen
und wird herkdmmlicherweise als Material fur harte
Kontaktlinsen, weiche Kontaktlinsen oder intraokula-
re Linsen verwendet. Beispiele flr solch eine Verbin-
dung umfassen: Ester von (Meth)acrylsaure, wie z. B.
Alkyl(meth)acrylat, Siloxanyl(meth)acrylat, Fluoral-
kyl(meth)acrylat, Hydroxylalkyl(meth)acrylat, Polye-
thylenglykol(meth)acrylat und Polyalko-
hol(meth)acrylat; Derivate von Styrol; und N-Vinyllac-
tam. Die monomere Flissigkeit umfasst, je nach Be-
darf, ein polyfunktionelles Monomer, wie beispiels-
weise Ethylenglykoldi(meth)acrylat oder Diethyleng-
lykoldi(meth)acrylat, als Vernetzer. Die monomere
Flussigkeit umfasst auRerdem als Additive einen Po-
lymerisationsinitiator, wie beispielsweise einen Ther-
mopolymerisationsinitiator oder einen Photopolyme-
risationsinitiator, und einen Photosensibilisator.

[0049] Das polymerische Material (monomere Fliis-
sigkeit) 22, welche den Formhohlraum 6 ausflllt,
kann beispielsweise laut einem bekannten Thermo-
polymerisations- oder Photopolymerisationsverfah-
ren polymerisiert werden. Wenn das polymerische
Material (22) durch das Photopolymerisationsverfah-
ren polymerisiert wird, muss das polymerische Mate-
rial mit Licht, wie beispielsweise mit UV-Strahlung,
bestrahlt werden. Angesichts dessen bestehen der
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Korperabschnitt 8 und der thermoplastische Film 10
der beschichteten Patrizenform 2 vorzugsweise aus
einem lichtdurchldssigen Material, so dass das poly-
merische Material (22) im Formhohlraum 6 durch Be-
strahlung mit Licht polymerisiert werden kann, das
durch den Koérperabschnitt 8 und den thermoplasti-
schen Film 10 hindurch gelassen wird.

[0050] Wenn die Formvorgang zum Formen der Lin-
se aus dem Linsenmaterial 22 nach Beendigung der
Polymerisation des polymerischen Materials abge-
schlossen ist, werden die beschichtete Patrizenform
2 und die nicht beschichtete Matrizenform 4 ausein-
ander genommen. Die beschichtete Patrizenform 2
wird so von der Matrizenform 4 entfernt, dass die ge-
formte Sehbehelflinse 24 (in dieser Ausfuhrungsform
eine Kontaktlinse) auf dem thermoplastischen Film
10 der beschichteten Patrizenform 2 gehalten wird.

[0051] Danach wird der Korperabschnitt 8 der be-
schichteten Patrizenform 2 vom thermoplastischen
Film 10 entfernt, auf dem die geformte Sehbehelflin-
se 24 gehalten wird, wonach die Linse 24 vom ther-
moplastischen Film 10 abgeldst wird, so dass die ge-
wulnschte Sehbehelflinse 24 erhalten wird.

[0052] Damit die geformte Sehbehelflinse 24 durch
den thermoplastischen Film 10 auf dem Korperab-
schnitt 8 gehalten wird, wenn die beschichtete Patri-
zenform 2 vom der Matrizenform 4 entfernt wird, be-
steht die Matrizenform 4 aus dem oben beschriebe-
nen Harzmaterial, beispielsweise Polypropylen, das
sicherstellt, dass die erhaltene Linse 24 davon abge-
trennt oder entfernt werden kann. Au3erdem besteht,
damit der thermoplastische Film 10 leicht vom Kor-
perabschnitt 8 und von der geformten Sehbehelflinse
24 abgeldst werden kann, der thermoplastische Film
10 aus dem oben beschriebene thermoplastischen
Harzmaterial, wie beispielsweise Polyolefin. Alterna-
tiv dazu kann der thermoplastische Film 10 auch vom
Korperabschnitt 8 oder von der Sehbehelflinse 24 ab-
geldst werden, indem die Formanordnung in ein ge-
eignetes Losungsmittel getaucht oder heiflde Luft zu-
gefuhrt wird. AuBerdem kann der thermoplastische
Film 10 vom Kérperabschnitt 8 oder von der Sehbe-
helflinse 24 getrennt werden, indem der thermoplas-
tische Film thermoplastische Film 10 durch Kraftan-
wendung verformt wird.

[0053] Nachdem die Sehbehelflinse 24 wie oben
beschrieben von der Formanordnung abgelést wur-
de, wird der verwendete thermoplastische Film 10
entsorgt, wahrend der Kérperabschnitt 8 erneut als
erste Prageplatte eines Formpressvorgangs (siehe
Fig. 3) zum Formpressen eines weiteren thermoplas-
tischen Films 10 darauf verwendet werden kann, um
die beschichtete Patrizenform 2 bereitzustellen, da
der Korperabschnitt 8, der beim Formvorgang ver-
wendet wurde, keinerlei Verformungen oder Schaden
aufweist und nicht durch Linsenmaterial verschmutzt

ist, weil der thermoplastische Film 10 die konvexe
Oberflache 9 des Kdrperabschnitts 8 bedeckte, wo-
bei die Oberflaiche 9 als Verstarkungsflache dient,
welche im Wesentlichen die Konfiguration der konve-
xen Formungsflache 11 bestimmt.

[0054] Beim Formvorgang zum Formen der ge-
wlinschten Sehbehelflinse 24 unter Verwendung der
Formanordnung, die aus der beschichteten Patrizen-
form 2 und der nicht beschichteten Matrizenform 4
gemal vorliegender Erfindung besteht, wird der ther-
moplastische Film 10, der die konvexe Formungsfla-
che 11 aufweist, welche die Base-Curve-Flache der
gewunschten Sehbehelflinse 24 ergibt, durch den
Koérperabschnitt 8 gestitzt oder verstarkt, so dass
eine Verformung des thermoplastischen Films 10
wirksam verhindert werden kann. DemgemafR weist
die zu erhaltende Sehbehelflinse 24 die gewlinschte
Oberflachenkonfiguration auf. AulRerdem erhalt der
thermoplastische Film 10, der am Koérperabschnitt 8
haftet und von diesem gehalten wird, wahrend des
gesamten Formvorgangs wirksam seine nominale
gekrimmte Konfiguration aufrecht, die zur Verlei-
hung der gewlinschten optischen Oberflache der zu
erhaltenden Linse geeignet ist. Das ware schwierig,
wenn der thermoplastische Film 10 nicht vom Kérper-
abschnitt 8 gestiitzt wiirde.

[0055] Wenn die vorliegende Erfindung auch in Be-
zug auf derzeit bevorzugte Ausfiihrungsform im De-
tail beschrieben wurde, versteht sich, dass die Erfin-
dung nicht auf die Details der obigen Ausflihrungsfor-
men beschrankt ist, sondern auch anders umgesetzt
werden kann.

[0056] Beispielsweise kdénnen die konvexen und
konkaven Oberflachen 9, 13a der Patrizen- und Ma-
trizenform 2, Matrizenform 4 je nach den Konfigurati-
onen der zu erhaltenden Sehbehelflinse geeignet ge-
formt werden. Bei der Herstellung einer konvexen
Sehbehelflinse werden zwei Formhalften mit jeweils
konkaven Formungsflachen zusammengefligt, um
eine Formanordnung gemaf vorliegender Erfindung
zu erhalten.

[0057] Um die vorliegende Erfindung noch genauer
zu erlautert, wird im Folgenden ein Beispiel der Erfin-
dung beschrieben. Es versteht sich, dass die Erfin-
dung nicht auf die Details des angefiihrten Beispiels
beschrankt ist, sondern von Fachleuten auf dem Ge-
biet der Erfindung mit verschiedenen Veranderun-
gen, Verbesserungen und Modifikationen in die Pra-
xis umgesetzt werden kann, ohne vom Schutzum-
fang der beiliegenden Anspriiche abzuweichen.

Beispiel
[0058] Die beschichtete Patrizenform 2, die in Fig. 1

dargestellt ist, wurde wie folgt hergestellt. Zuerst wur-
de der Kérperabschnitt 8 als erste Prageplatte herge-
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stellt, die aus Polymethylmethacrylat bestand und
eine konvexe, teilweise kugelformige Oberflache 9
aufwies, die wie im Folgenden beschrieben mit dem
thermoplastischen Film 10 beschichtet wurde und ei-
nen Radius von 7,0 aufwies. Dann wurde die zweite
Prageplatte 20, die in Fig. 3 dargestellt ist, unter Ver-
wendung eines Messingmaterials hergestellt. Die
zweite Prageplatte 20 wies eine konkave, teilweise
kugelférmige Oberflache 20a auf, die als Formpress-
flache diente, um dem thermoplastischen Film 10
eine konvexe Formungsflache 11 zu verleihen, und
einen Durchmesser von 7,25 mm aufwies.

[0059] Der thermoplastische Film 10 wurde ausge-
bildet, indem ein Polyethylen-(PE-)Film 10a mit ei-
nem Durchmesser von 20 mm und einer Dicke von
0,5 mm verwendet wurde. Der PE-Film 10a wurde an
seinem zentralen kreisférmigen Abschnitt mit einem
Durchmesser von 14 mm mithilfe einer Elektroheiz-
vorrichtung etwa zehn Sekunden lang erhitzt, wo-
durch der Film 10a ausreichen erweicht wurde.

[0060] Als Nachstes wurde die erste Prageplatte in
Form des Koérperabschnitts 8, die wie oben beschrie-
ben hergestellt wurde, am Prageplattenhalter 16 ei-
ner Druckluftpresse befestigt, wahrend die zweite
Prageplatte 20 am Prageplattenhalter 18 befestigt
wurde. Nachdem der PE-Film 10a, der durch Erhit-
zen erweicht worden war, zwischen der ersten und
der zweiten Prageplatte 8, 20 platziert worden war,
wurde der PE-Film 10a 15 Sekunden lang einem
Formpressvorgang bei einem Druck von 10 kg/cm?
unterzogen. Als der Formpressvorgang auf dem
PE-Film 10a zur Bildung des thermoplastischen
Films 10 beendet war, wurde der Druck aufgehoben,
und die erste und die zweite Prageplatte 8, 20 wur-
den voneinander getrennt. Es wurde sichergestellt,
dass der Film 10 in engem Kontakt mit dem Korper-
abschnitt 8 ausgebildet worden war. In diesem Zu-
stand wurde die konvexe, teilweise kugelformige
Oberflache 11 des Films 10 mithilfe eines Laserinter-
ferometers auf ihre Kugelform untersucht. Das Er-
gebnis der Untersuchung zeigt, dass die Kugelform
der konvexen Oberflache 11 des Films 10, der am
Koérperabschnitt 8 haftete, ausreichte, um die Ba-
se-Curve-Flache der gewlinschten Kontaktlinse zu
erreichen.

[0061] Die so erhaltene beschichtete Patrizenform
2, die aus dem Korperabschnitt 8 und dem daran haf-
tenden thermoplastischen Film 10 bestand, wurde
vom Prageplattenhalter 16 entfernt. Danach wurde
der Formvorgang (Polymerisation) zum Formen der
gewunschten Kontaktlinse 24 auf die in Fig. 4 darge-
stellte Weise durchgefuhrt, wobei die so erhaltene
beschichtete Patrizenform 2 und die Polypropy-
len-Matrizenform 4, die separat mithilfe eines Schnei-
devorgangs hergestellt worden war und die konkave,
teilweise kugelférmige Formungsflache 12 aufwies,
deren Profil jenem der gekriimmten Vorderflache der

gewunschten Kontaktlinse 24 folgte, verwendet wur-
den.

[0062] Genauer gesagt wurde in eine Vertiefung, die
durch die konkave, teilweise kugelformige For-
mungsflache 12 der Matrizenform 4 definiert wurde,
das polymerische Linsenmaterial 22 eingebracht,
das aus einer monomeren Flissigkeit bestand, das
100 Gew.-% 2-Hydroxyethylmethacrylat, 0,2 Ge-
wichtsteile eines Photopolymerisationsinitiators und
0,2 Gew.-% Ethylenglykoldimethacrylat als Vernetzer
enthielt. Als die Vertiefung der Matrizenform 4 mit
dem Linsenmaterial 22 gefillt war, wurde die be-
schichtete Patrizenform 2 mit der Matrizenform 4 zu-
sammengefigt. In diesem Zustand wurde die be-
schichtete Patrizenform 2 auf der von der Matrizen-
form 4 entfernten Seite eine Stunde lang mit
UV-Strahlung mit einer Hauptwellenlange von 360
nm und einer Intensitat von etwa 0,1 mW/cm? be-
strahlt, wodurch das Linsenmaterial 22 photopolyme-
risiert wurde.

[0063] Als die Photopolymerisation des Linsenma-
terials 22 durch Bestrahlung mit UV-Strahlen been-
det war, wurde die beschichtete Patrizenform 2 von
der Matrizenform 4 entfernt, wobei die geformte Kon-
taktlinse 24 auf dem Film 10 der beschichteten Form
2 gehalten wurde. Danach wurde der Korperab-
schnitt 8 der beschichteten Patrizenform 2 durch
Kraftanwendung vom thermoplastischen Film 10 ent-
fernt. Dann wurde eine Struktur, die aus dem Film 10
und der geformten Kontaktlinse 24 bestand, einer Hy-
dratationsbehandlung unterzogen, so dass die Kon-
taktlinse 24 vom Film 10 abgetrennt wurde.

[0064] Die so erhaltene Kontaktlinse 24 wurde auf
ihre optische Leistung untersucht, und es wurde be-
statigt, dass die Kontaktlinse 24 die gewiinschte op-
tische Leistung und zufriedenstellende optische
Merkmale aufwies.

Patentanspriiche

1. Formanordnung zum Formen einer Linse, wo-
bei die Formanordnung eine erste Form und eine
zweite Form umfasst, die miteinander zusammenwir-
ken, um dazwischen einen Formhohlraum zu bilden,
der ein Profil aufweist, das jenem der Linse folgt, wo-
rin:
zumindest eine aus der ersten und der zweiten Form
eine beschichtete Form (2, 4a) ist, die aus einem Kor-
perabschnitt (8, 13) besteht, der eine Verstarkungs-
flache (9, 13a) mit ausreichender Starrheit und me-
chanischer Festigkeit, um einem Formungsvorgang
zum Formen der Sehbehelflinse (24) im Formhohl-
raum (6) standzuhalten, und einen thermoplasti-
schen Film (10, 14) umfasst, der auf dem Koérperab-
schnitt so gehalten wird, dass der thermoplastische
Film die Verstarkungsflache des Koérperabschnitts
bedeckt, wobei der thermoplastische Film eine For-
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mungsflache (11, 15) aufweist, die den Formhohl-
raum teilweise definiert und eine entsprechende von
einander gegentiberliegenden Oberflachen der Linse
ergibt,

dadurch gekennzeichnet, dass die Formanordnung
zum Formen einer Sehbehelflinse dient und der ther-
moplastische Film eine Dicke im Bereich von 0,1 bis
1 mm aufweist.

2. Formanordnung nach Anspruch 1, worin der
thermoplastische Film aus Polyolefin gebildet ist.

3. Verfahren zur Herstellung einer Formanord-
nung zum Formen einer Sehbehelflinse (24) nach
Anspruch 1 oder 2, folgende Schritte umfassend:
das Herstellen einer ersten Prageplatte (8), die den
Korperabschnitt (8) der beschichteten Form bilden
soll, und einer zweiten Prageplatte (20), die eine
Formpressflache (20a) aufweist, deren Profil jenem
der entsprechenden der einander gegenuberliegen-
den Oberflachen der Sehbehelflinse folgt;
das Anordnen einer Bahn aus thermoplastischem
Material (10a), das durch Erwarmen erweicht worden
ist, zwischen der ersten und der zweiten Prageplatte;
und
das Durchfiihren eines Formpressvorgangs auf der
Bahn aus dem thermoplastischen Material, das zwi-
schen der ersten und der zweiten Prageplatte ange-
ordnet ist, so dass der thermoplastische Film (10) auf
der ersten Prageplatte festgehalten wird, die als der
Korperabschnitt (8) wirkt, um dadurch die beschich-
tete Form (2) bereitzustellen, die aus dem Koérperab-
schnitt und dem thermoplastischen Film mit einer Di-
cke im Bereich von 0,1 bis 1 mm besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 3, worin die Bahn
aus dem thermoplastischen Material vor dem Form-
pressvorgang auf eine Temperatur erwarmt wird, die
um 50 bis 150°C (iber einem Ubergangspunkt zweiter
Ordnung des thermoplastischen Materials liegt, und
der Formpressvorgang auf der Bahn aus dem ther-
moplastischen Material bei einem Druck von 1 bis
100 kg/cm? durchgefiihrt wird.

5. Verfahren zur Herstellung einer Sehbehelflinse
unter Einsatz einer Formanordnung nach Anspruch 1
oder 2, folgende Schritte umfassend:
das Zusammenbauen der ersten und der zweiten
Form (2, 4, 4a), um den Formhohlraum (6) dazwi-
schen zu definieren, wobei die beschichtete Form (2,
34) aus dem Korperabschnitt (8, 13) und dem ther-
moplastischen Film (10, 14) besteht, der die Verstar-
kungsflache (9, 13a) des Kdrperabschnitts bedeckt;
das Durchfuhren eines Formvorgangs, bei dem ein
Linsenmaterial (22) in den Formhohlraum (6) einge-
bracht wird, um die Sehbehelflinse im Formhohlraum
zu bilden; und
das Auseinandernehmen der ersten und der zweiten
Form, um die Sehbehelflinse (24) zu entfernen, die
im zwischen der ersten und der zweiten Form defi-

nierten Formhohlraum gebildet wurde.

6. Verfahren nach Anspruch 5, worin der Schritt
des Durchfiihrens des Formvorgangs durchgefiihrt
wird, indem in den Formhohlraum zuerst ein polyme-
risches Material (22) eingebracht wird, das ein Poly-
mer ergibt, das die Sehbehelflinse (24) bildet, und
das polymerische Material dann im Formhohlraum
polymerisiert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, worin der Kérper-
abschnitt (8, 13) und der thermoplastische Film (10,
14), die miteinander zusammenwirken, um die be-
schichtete Form (2, 4a) bereitzustellen, aus einem
lichtdurchlassigen Material gebildet sind, und das po-
lymerische Material, das in den Formhohlraum einge-
bracht wird, durch Licht polymerisiert wird, das durch
den Kdrperabschnitt und den thermoplastischen Film
hindurch gelassen wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
worin die beschichtete Form aus einer aus der ersten
und der zweiten Form besteht und der Schritt des
Auseinandernehmens der ersten und der zweiten
Form durchgefiihrt wird, indem zunachst die be-
schichtete Form entfernt wird, wahrend die Sehbe-
helflinse auf dem thermoplastischen Film der be-
schichteten Form gehalten wird, und dann der Kor-
perabschnitt und der thermoplastische Film von der
Sehbehelflinse entfernt werden.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

> FIG. 1(a)
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> FIG. 2
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