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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur additiven Fertigung einer Komponente eines Bril-
lengestells mittels Stereolithographie, wobei die Komponente wenigstens einen Brillenrahmen mit
einem Innenrand umfasst, wobei eine innere Stltzstruktur zur Abstiitzung des Brillenrahmens
zusammen mit dem Brillenrahmen gefertigt wird, wobei die innere Stitzstruktur der gefertigten
Komponente mindestens an zwei gegeniiberliegenden Stellen mit dem Innenrand verbunden ist,
sodass diese Stellen gegeneinander abgestiitzt sind, wobei die Oberflache der Komponente min-
destens einen Verbindungsbereich aufweist, wobei der Verbindungsbereich in einer Verwen-
dungsstellung des fertigen Brillengestells verdeckt ist, wobei eine duBere Stitzstruktur vorgese-
hen ist, die mit der Komponente gefertigt wird, wobei eine Verbindung zwischen der auBeren
Stitzstruktur und der Komponente im Verbindungsbereich entsteht.

[0002] Es ist bekannt, Brillengestelle mittels Lasersintern herzustellen. WO 2011/089208 A1 of-
fenbart in diesem Zusammenhang eine spezielle Oberflachenbehandlung.

[0003] Auch wurden schon zahlreiche Versuche unternommen, Brillengestelle oder deren Kom-
ponenten mittels Stereolithographie herzustellen. Die US 2020/0164591 A1 offenbart in diesem
Zusammenhang eine spezielle Geometrie, um mechanische Komponenten und insbesondere
Kanten im Verbindungsbereich eines Brillenbligels wahrend einer Oberflachenbehandlung zu
schitzen.

[0004] Ein Nachteil der bekannten Verfahren zur additiven Fertigung einer Komponente eines
Brillengestells mittels Stereolithographie ist die Endbearbeitung. Diese ist erforderlich, um die bei
diesem Druckverfahren unvermeidbaren Anbindungsstellen zu bearbeiten, sodass diese am fer-
tigen Produkt nicht mehr stérend und mdglichst nicht mehr sichtbar sind. Das erfordert jedoch
eine lokal unterschiedliche Bearbeitung der Oberflache, die deshalb nur manuell durchgefiihrt
werden kann. Der erforderliche manuelle Bearbeitungsschritt ist ein Hindernis fiir die Verbreitung
von Stereolithografie fir diese Anwendung.

[0005] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, die Nachteile des Standes der Technik zu beseitigen
oder zumindest zu verringern.

[0006] Die Erfindung sieht vor, dass mit der Fertigung der inneren Stiitzstruktur begonnen wird,
nachdem die Verbindung zwischen der duBeren Stitzstruktur und der Komponente entstanden
ist. Mit anderen Worten, es wird zuerst die duBere Stiitzstruktur aufgebaut bis zum Verbindungs-
bereich. Ausgehend vom Verbindungsbereich wird mit der Fertigung der Komponente begonnen.
Frihestens wenn die Komponente bis zumindest einer Stelle des Innenrands des wenigstens
einen Brillenrahmens gefertigt wurde, kann ausgehend von und verbunden mit dieser oder einer
anderen zu einem spateren Zeitpunkt verfligbaren Stelle des Innenrands des bis dahin gefertigten
wenigstens einen Brillenrahmens die Fertigung der inneren Stitzstruktur beginnen.

[0007] Aufgrund dieser Abfolge der Fertigung kann auf samtliche an Sichtflachen der Kompo-
nente angebundene auBere Stitzstrukturen verzichtet werden. Der mindestens eine Verbin-
dungsbereich kann auBerhalb der Sichtflachen der Komponente liegen. Es kann vorgesehen
sein, dass es keine Uberlappungen des mindestens einen Verbindungsbereich mit einer der
Sichtflachen der Komponente gibt. Der Verbindungsbereich kann in einer Verwendungsstellung
des fertigen Brillengestells beispielsweise durch einen Bligel oder eine Verblendung, z.B. eine
aufgeklebte Metallblende, verdeckt sein, sodass er nicht zu den Sichtflachen der Komponente
gehort. Als Sichtflache wird hierbei eine Oberflache verstanden, die vorzugsweise nur dsthetische
oder physiologisch bedingte Anforderungen zu erfillen hat. Mit anderen Worten ist die Oberflache
der mittels Stereolithografie hergestellten Komponente des Brillengestells im Verbindungsbereich
nicht sichtbar, sondern verblendet oder verdeckt. Der Verbindungsbereich kann beispielsweise
auf einer allgemeinen Funktionsflache, Grenzflache, Innenflache, Schnittflache, Kontaktflache o-
der Tragerflache der Komponente vorgesehen sein. Der Verbindungsbereich dient der Anbindung
der Stltzstruktur an der Komponente der Brille. Der Verbindungsbereich kann beim fertigen Bril-
lengestell beispielsweise eine Verbindung mit einem Brillenbiigel aufweisen. Durch die ermdg-
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lichte génzliche Vermeidung von Anbindungen zu auBeren Stitzstrukturen im Bereich der Sicht-
flachen der Komponente kann die Endbearbeitung der Komponente wesentlich vereinfacht und
optional vollstdndig automatisiert werden. Da die Sichtflachen somit keine UnregelmaBigkeiten
aufgrund von verfahrensbedingten Stltzstrukturen aufweisen, kann durch eine gleichmaBige
Oberflachenbehandlung (Waschen und/oder Spiilen und/oder Schleifen) der Sichtflachen eine
qualitativ hochwertige Oberflache erzielt werden. Eine gleichméaBige Oberflachenbehandlung ist
ohne manuelle Arbeitsschritte oder Eingriffe durchfihrbar.

[0008] Im Rahmen dieser Offenbarung bezeichnet eine Stitzstruktur eine Struktur, die zusam-
men mit der Komponente gefertigt, z.B. gedruckt, wird, jedoch nicht Teil der Komponente oder
des Brillengestells ist. Es handelt sich um eine verfahrensbedingte Struktur, die beispielsweise
aufgrund der schichtweisen Fertigung bei der Verwendung von Stereolithografie erforderlich ist.
Stitzstrukturen kdnnen beispielsweise Abschnitte der Komponente halten bzw. stiitzen, die auf-
grund des schichtweisen Aufbaus zu Beginn der Fertigung noch nicht zusammenhangen. Sie
dienen auch der Anbindung der Komponente an eine etwaige Bauplattform, falls die Komponente
aufgrund ihrer Geometrie nicht direkt an der Bauplattform anbinden soll. Eine Stiitzstruktur kann
auch als Hilfsgeometrie, Supportgeometrie oder Opfergeometrie bezeichnet werden. Dass die
Stitzstruktur zusammen mit der Komponente gefertigt wird, bedeutet nicht zwingend, dass jede
Schicht in nur einem einzigen Belichtungsschritt gefertigt werden muss. Eine Schicht der Kom-
ponente kann in einem einzigen Belichtungsdurchgang und somit gleichzeitigt mit einer Schicht
der Stitzstruktur belichtet werden oder in mehreren Belichtungsdurchgéngen, wobei z.B. zuerst
eine Schicht der Komponente belichtet werden kann, dann gewartet wird (beispielsweise 100 ms)
und dann eine Schicht der Stltzstruktur belichtet wird.

[0009] Eine innere Stiitzstruktur bezeichnet in dieser Offenbarung eine Stiitzstruktur, die mindes-
tens zwei unterschiedliche Stellen des mittels additiver Fertigung hergestellten Objekts (hier der
Komponente des Brillengestells) gegeneinander abstitzt. Es findet somit eine Kraftiibertragung
innerhalb des gefertigten Objekts statt, Giber die innere Stiitzstruktur. Im Vergleich dazu bezeich-
net eine auBere Stltzstruktur eine Stutzstruktur, mit der das hergestellte Objekt oder eine innere
Stitzstruktur gegen eine auBere, nicht im Rahmen des Fertigungsverfahrens hergestellte Flache
abgestiitzt wird, typischerweise eine Bauplattform. Eine zusammenhangende Stiitzstruktur kann
im Allgemeinen sowohl eine innere Stltzstruktur als auch eine auBere Stlitzstruktur bilden. Dabei
kénnen beispielsweise Krafte je nach ihrer Richtung innerhalb des gefertigten Objekts oder auf
eine duBere Flache wirken. Z.B. kann eine duBere Stitzstruktur vertikale Krafte aufnehmen, die
der Schwerkraft entgegenwirken, und an horizontal beabstandeten Stellen des gefertigten Ob-
jekts angreifen, sodass horizontale Kraftkomponenten innerhalb des Objekts aufgenommen wer-
den kdnnen. Dadurch kann Verformungen und insbesondere unterschiedlichen Verformungen
zwischen verschiedenen Abschnitten des Objekts entgegengewirkt werden.

[0010] In diesem Zusammenhang ist es zu verstehen, dass die mindestens zwei Stellen, an de-
nen die innere Stitzstruktur mit dem Innenrand verbunden ist, gegeniberliegend angeordnet
sind. Solche gegeniiberliegenden Stellen sind demnach nicht benachbart. Stattdessen sollten die
Tangenten an den gegeniberliegenden Stellen des Innenrands entweder parallel und beab-
standet sein oder einen Winkel von mindestens 30° einschlieBen. Die Offenbarung ist nicht auf
diametral gegeniberliegende Stellen, bei denen diese Tangenten parallel und beabstandet sind,
beschrankt, sondern erfasst auch beispielsweise in der Art von Winkelstreben angeordnete in-
nere Stitzstrukturen.

[0011] Die mindestens zwei Stellen kdnnen, miissen aber nicht mindestens zwei unterscheidba-
ren Strukturen entsprechen. Die innere Stltzstruktur kann beispielsweise als Stitzstrebe zwi-
schen Stellen in zwei oder mehr getrennten Bereichen des Innenrands geformt sein. Die innere
Stitzstruktur kann aber auch beispielsweise entlang eines Bogens zwischen den mindestens
zwei Stellen durchgehend mit dem Innenrand verbunden sein oder sogar durchgehend mit dem
gesamten Innenrand verbunden sein. Die Verbindung zwischen der inneren Stitzstruktur und
dem Innenrand an mindestens zwei Stellen liegt bei der gefertigten Komponente vor. Eine ent-
sprechende Verbindung kann bereits im zu druckenden Modell der Komponente vorgesehen sein
oder es kann im Modell ein geringer Abstand zwischen der inneren Stiitzstruktur und dem Innen-
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rand vorgesehen sein, der bei der Fertigung durch Ausdehnung der Materialien stellenweise oder
durchgehend Uberbriickt wird.

[0012] Die innere Stltzstruktur kann nach der Fertigstellung der Komponente des Brillengestells
aus dem Brillenrahmen entfernt werden. Diese Entfernung kann manuell oder automatisch erfol-
gen, beispielsweise durch Herausdriicken aus dem Brillenrahmen. Die Verbindungen zwischen
der inneren Stitzstruktur und dem Brillenrahmen sind dergestalt, dass eine Entfernung der inne-
ren Stitzstruktur den Brillenrahmen und somit die Komponente insgesamt unbeschéadigt hinter-
lasst. Zudem verbleiben von der inneren Stltzstruktur keine Riickstande auf den Sichtflachen der
Komponente, mit denen sie zu keinem Zeitpunkt verbunden war. Der Innenrand des Brillenrah-
mens ist - jedenfalls im Bereich der Stellen, an denen eine Verbindung mit der inneren Stitzstruk-
tur bestand - keine Sichtflache, sondern wird in der Verwendungsstellung des fertigen Brillenge-
stells mit mindestens einem Brillenglas von dem Brillenglas verdeckt. Der Innenrand kann bei-
spielsweise eine Vertiefung oder Nut aufweisen, wobei die Stellen, an denen die innere Stitz-
struktur an den Innenrand anbindet, im Inneren der Vertiefung oder Nut liegen kénnen, beispiels-
weise in der Mitte der Nut oder am Rand der Nut. Alternativ kann der Innenrand anstelle einer
Vertiefung oder Nut beispielsweise eine Stufe aufweisen oder flach sein. Die innere Stiitzstruktur
kann auch in diesen Fallen an den Innenrand anbinden.

[0013] Gemaf den hier verwendeten Definitionen weist eine Brille ein Brillengestell und mindes-
tens ein Brillenglas auf. Das Brillenglas oder die Brillenglaser werden tblicherweise in das fertige
Brillengestell eingefasst. Diese Offenbarung befasst sich nur mit der Herstellung eines Brillenge-
stells. Das Brillengestell weist wenigstens einen Brillenrahmen auf. Der Brillenrahmen ist jener
Teil oder Abschnitt des Brillengestells, der mindestens ein Brillenglas zumindest teilweise umran-
det. Ein Brillenrahmen entspricht einer vollstandigen oder teilweisen Umrandung mindestens ei-
nes Brillenglases. Das Brillengestell kann aus einer oder mehreren Komponenten bestehen. Bei-
spielsweise kdnnen der oder die Brillenrahmen als eine Komponente und zwei Brillenbugel als
jeweils weitere Komponenten gefertigt werden und anschlieBend zu einem Brillengestell zusam-
mengesetzt werden. Diese Offenbarung bezieht sich auf jene Komponente eines Brillengestells,
die wenigstens einen Brillenrahmen, d. h. fir wenigstens ein Brillenglas, aufweist. Dies kann die
einzige Komponente des Brillengestells sein oder eine von mehreren Komponenten. Es sind auch
Brillengestelle ohne Biigel oder mit nur einem Biigel von dieser Offenbarung umfasst.

[0014] Optional kénnen die beiden gegeniiberliegenden Stellen wahrend des Fertigungsvor-
gangs im Wesentlichen auf einer Horizontale angeordnet sein oder es kann eine gedachte Ver-
bindungslinie durch die beiden gegeniberliegenden Stellen wahrend des Fertigungsvorgangs ei-
nen Winkel von weniger als 60°, insbesondere weniger als 45°, mit einer Horizontalen einschlie-
Ben. Eine Aufgabe der Offenbarung ist eine Erhéhung der Stabilitat der noch unfertigen Kompo-
nente wahrend des Fertigungsvorgangs. Es ist glnstig, wenn eine zu einem bestimmten Zeit-
punkt wahrend des Fertigungsvorgangs belichtete Schicht der inneren Stitzstruktur beidseitig mit
dem Innenrand verbunden ist. Dadurch kénnen diinne und somit materialsparende Stitzstruktu-
ren verwendet werden, die selbst einer mdglichst geringen Verformung unterworfen sind. Der mit
der Horizontalen eingeschlossene Winkel hangt dabei auch davon ab, ob die bei einer Belichtung
belichtete Schicht selbst horizontal oder schréag angeordnet ist. Die beiden gegeniiberliegenden
Stellen kbnnen zumindest voriibergehend auf einer Horizontalen angeordnet sein, d.h. zumindest
wahrend eines Teils des Fertigungsvorganges, insbesondere bevor der betreffende Brillenrah-
men vollsténdig gefertigt wurde.

[0015] Die innere Stitzstruktur kann optional an mehreren gegeniiberliegenden Stellen mit dem
Innenrand verbunden sein, wobei die gegeniberliegenden Stellen wahrend des Fertigungsvor-
gangs jeweils paarweise im Wesentlichen auf einer Horizontale angeordnet sind. Die innere
Stitzstruktur kann beispielsweise aus mehreren parallelen Stiitzstreben oder einem Netz oder
Gitter aus Stiutzstreben gefertigt werden.

[0016] Optional kann die innere Stitzstruktur als durchgéngige Scheibe gefertigt werden. Das
hat den Vorteil, dass eine Planung der Geometrie der inneren Stlitzstruktur vereinfacht wird. Die
durchgangige Scheibe kann durchgehend mit dem Innenrand verbunden sein oder beispiels-
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weise in regelmaBnigen Abstanden Verbindungen mit dem Innenrand aufweisen.

[0017] Die innere Stltzstruktur kann beispielsweise im Wesentlichen den Platz eines spater im
Brillenrahmen aufnehmbaren Brillenglases einnehmen. Dadurch wird auf einfache Weise sicher-
gestellt, dass samtliche Stellen mit Verbindungen zum Innenrand in der Verwendungsstellung
des fertigen Brillengestells von dem Brillenglas verdeckt sind.

[0018] Optional kdnnen mindestens zwei innere Stiitzstrukturen innerhalb desselben Brillenrah-
mens vorgesehen sein, wobei die inneren Stitzstrukturen an jeweils anderen gegeniiberliegen-
den Stellen mit dem Innenrand verbunden sind, wobei die beiden jeweils gegeniiberliegenden
Stellen wahrend des Fertigungsvorgangs im Wesentlichen auf einer Horizontalen angeordnet
sind. Die inneren Stltzstrukturen kdnnen optional zusammenhéngen. Alternativ kdnnen die inne-
ren Stitzstrukturen als getrennte Stiitzstrukturen gebildet sein.

[0019] Beispielsweise kénnen die mindestens zwei inneren Stitzstrukturen in diesem Zusam-
menhang im Wesentlichen parallel angeordnet und durch einen wéahrend des Fertigungsvorgangs
vertikalen Abstand getrennt sein. Damit kann im Vergleich zu einer durchgangigen Scheibe der
Materialverlust durch die Stitzstrukturen reduziert werden.

[0020] Die Komponente kann optional zwei durch einen Steg verbundene Brillenrahmen umfas-
sen. Der Steg kann optional gleichzeitig ein Nasenstlick des Brillengestells bilden. Jeder Brillen-
rahmen ist zur Aufnahme eines Brillenglases eingerichtet. Die Komponente kann beispielsweise
symmetrisch beziiglich einer durch den Mittelpunkt des Stegs und im Wesentlichen normal auf
den Steg verlaufende Symmetrieebene sein. Jeder der beiden Brillenrahmen kann mit einer ei-
genen inneren Stltzstruktur gefertigt werden. Die inneren Stiitzstrukturen der beiden Brillenrah-
men kénnen optional miteinander verbunden sein. Eine solche Verbindung kann tber eine au-
Bere Stltzstruktur oder Uber eine innere Stitzstruktur erzielt werden.

[0021] In diesem Zusammenhang kann der Steg wahrend des Fertigungsvorgangs vertikal an-
geordnet sein oder mit einer Vertikale einen Winkel von héchstens 45° einschlieBen. Die Orien-
tierung der Komponente im Raum wahrend des Fertigungsvorgangs kann somit im Wesentlichen
seitlich hangend sein. D.h. die Achse mit der langsten Erstreckung der fertigen Komponente kann
im Wesentlichen vertikal sein. Die Orientierung kann beispielsweise so sein, dass eine Achse
durch den Verbindungsbereich und den (voraussichtlichen) Schwerpunkt der fertigen Kompo-
nente mit einer Vertikalen einen Achswinkel von hdchstens 45° einschlief3t.

[0022] Die auBere Stitzstruktur kann optional mit der inneren Stitzstruktur verbunden gefertigt
werden. Dadurch kann die innere Stiitzstruktur nach auBen, z.B. an eine Bauplattform, abgestiitzt
werden. Das ermdglicht, einen Teil der auf die innere Stitzstruktur wirkenden Krafte, insbeson-
dere die Schwerkraft, nach auBen abzuleiten. So kénnen die von der Komponente aufzunehmen-
den Krafte reduziert werden.

[0023] Die Komponente und die innere Stltzstruktur kénnen aus demselben Material gefertigt
werden. Das Material kann beispielsweise ein lichthartendes Material sein, insbesondere ein un-
ter UV-Licht hartendes Material. Im Allgemeinen kann die innere Stiitzstruktur aus einem anderen
Material als die Komponente gefertigt werden. Z.B. sind Materialien denkbar, die mittels eines
Waschvorgangs geldst und ausgewaschen werden kénnen. Die Verwendung desselben Materi-
als vereinfacht das Design und stellt sicher, dass die plastischen und mechanischen Eigenschaf-
ten in jedem Zustand kompatibel sind und beispielsweise keine Spannungen oder unbeabsich-
tigte Anbindungen entstehen. Das Material kann optional transparent oder eingefarbt sein.

[0024] In analoger Weise und mit denselben Effekten und Vorteilen betrifft die Erfindung eben-
falls eine Komponente eines Brillengestells, wobei die Komponente mittels Stereolithographie
hergestellt wurde, wobei die Komponente wenigstens einen Brillenrahmen mit einem Innenrand
aufweist, wobei innerhalb des Brillenrahmens eine innere Stitzstruktur angeordnet ist, die min-
destens an zwei gegeniiberliegenden Stellen mit dem Innenrand verbunden ist, sodass diese
Stellen gegeneinander abgestitzt sind, wobei die innere Stitzstruktur mit einer auBeren Stitz-
struktur verbunden ist.
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[0025] Bei der offenbarten Komponente kann eine Verbindungsachse durch die beiden gegen-
tberliegenden Stellen im Wesentlichen normal auf eine Langserstreckung der auBeren Stiitz-
struktur angeordnet sein. Die auBere Stutzstruktur ist beispielsweise fir die Aufnahme der
Schwerkraft optimiert und die innere Stitzstruktur ist beispielsweise fir die Aufnahme von quer
dazu wirkenden Kréaften, die innerhalb der Komponente abgeleitet werden sollen, um die Anzahl
der Anbindungspunkte von auBeren Stitzstrukturen zu minimieren.

[0026] Wie bereits im Zusammenhang mit dem Verfahren erldutert und mit analogen Vorteilen
kann auch bei der offenbarten Komponente vorgesehen sein, dass die innere Stitzstruktur eine
durchgéngige Scheibe aufweist. Optional kann die innere Stitzstruktur auch bei der offenbarten
Komponente im Wesentlichen den Platz eines spater im Brillenrahmen aufnehmbaren Brillengla-
ses einnehmen.

[0027] Weiters kann die Oberflache der Komponente mindestens einen Verbindungsbereich auf-
weisen, wobei der Verbindungsbereich in einer Verwendungsstellung des fertigen Brillengestells
verdeckt ist, wobei die auBere Stitzstruktur im Verbindungsbereich mit der Komponente verbun-
den ist.

[0028] Ganz allgemein und unabhéngig von den oben und in den Anspriichen definierten Merk-
malen umfasst die Offenbarung auch ein Verfahren zur additiven Fertigung einer Komponente
eines Brillengestells mittels Stereolithographie, wobei die Komponente wenigstens einen Brillen-
rahmen mit einem Innenrand umfasst, wobei die Oberflache der Komponente mindestens einen
Verbindungsbereich aufweist, wobei der Verbindungsbereich in einer Verwendungsstellung des
fertigen Brillengestells verdeckt ist, wobei die Komponente ausgehend vom Verbindungsbereich
gefertigt wird, wobei wahrend des Fertigungsvorganges eine Achse durch den Verbindungsbe-
reich und den (voraussichtlichen) Schwerpunkt der fertigen Komponente mit einer Vertikalen ei-
nen Achswinkel von héchstens 45° einschlie3t, wobei eine Stitzstruktur zur Abstltzung des Bril-
lenrahmens zusammen mit dem Brillenrahmen gefertigt wird, wobei die Stltzstruktur der gefer-
tigten Komponente an mindestens einer Stelle mit dem Innenrand verbunden ist, wobei eine Tan-
gente des Innenrands an dieser Stelle mit der Achse einen Randwinkel von héchstens 45° ein-
schlieft.

[0029] Die Komponente kann im Verbindungsbereich direkt an einer Bauplattform anbinden oder
an einer zu vorgefertigten duBeren Stitzstruktur. Der Achswinkel kann insbesondere hichstens
40°, insbesondere hdchstens 35°, insbesondere héchstens 22,5° betragen. Je Kleiner der Achs-
winkel, desto geringer ist das Drehmoment im Verbindungsbereich bei der Fertigstellung der
Komponente. Da der Schwerpunkt der unfertigen Komponente wahrend des Fertigungsvorgan-
ges naturgemaf wandert, kann ein von null verschiedener Achswinkel ginstig sein. Der Rand-
winkel kann insbesondere hichstens 40°, insbesondere hdchstens 35°, insbesondere hdchstens
22,5° betragen. Die durch den Randwinkel definierten Bereiche des Innenrands schlieBen zumin-
dest alle wahrend des Fertigungsvorganges vertikalen Abschnitte mit ein. Eine Abstiitzung durch
die Stitzstruktur an diesen Stellen nimmt vorrangig Scherkréfte auf. Ein Vorteil einer Abstiitzung
in diesem Bereich ist, dass der durch die noch unfertige (z.B. noch nicht vollstandig ausgehartete)
Komponente gebildete Federweg verkleinert wird. Damit kann unterschiedlichen Ausdehnungen
der Rahmenteile entgegengewirkt werden, die ansonsten aufgrund der im Allgemeinen bezliglich
einer vertikalen Ebene asymmetrischen Form des Brillenrahmens auftreten kénnen. Die Stiitz-
struktur kann bei dieser Variante eine innere Stltzstruktur oder eine duBere Stitzstruktur oder
eine Kombination sein.

[0030] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispie-
len, auf die sie jedoch nicht beschrankt sein soll, und unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
noch weiter erldutert. Die Zeichnungen zeigen im Einzelnen:

[0031] Fig. Tund 2 schematisch eine Komponente eines Brillengestells geman eines ersten
Ausflihrungsbeispiels der vorliegenden Offenbarung nach Abschluss
der Fertigung der Komponente auf einer Bauplattform;

[0032] Fig. 3und 4 schematisch ein erweitertes Ausfiihrungsbeispiel mit mehreren Kompo-
nente von entsprechend mehreren Brillengestellen;
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[0033] Fig. 5 schematisch eine Vorderansicht einer Komponente eines Brillengestells
geman eines dritten Ausfiihrungsbeispiels;

[0034] Fig. 6 schematisch einen Schnitt der Komponente geman Fig. 5 entlang der
Schnittlinie VI-VI; und

[0035] Fig. 7 bis 9 weitere Ansichten der Komponente gemas Fig. 1 ohne die Bauplattform.

[0036] Fig. 1 und Fig. 2 zeigen eine Komponente 1 eines Brillengestells. Die Komponente 1
wurde mittels Stereolithographie hergestellt. Die Komponente 1 weist zwei Brillenrahmen 2, 3 auf.
Die beiden Brillenrahmen 2, 3 sind durch einen Steg 4 verbunden. Die Oberflache 5 der Kompo-
nente 1 weist Sichtflachen 6 und zwei Verbindungsbereiche 7, 8 auf. Die Verbindungsbereiche
7, 8 dienen der Verbindung mit jeweils einem Brillenbtigel, z.B. iber ein Scharnier. Die Verbin-
dungsbereiche 7, 8 sind in einer Verwendungsstellung des fertigen Brillengestells durch die ver-
bundenen Brillenbiigel verdeckt. Eine duBere Stitzstruktur 9 ist in beiden Verbindungsbereichen
7, 8 mit der Komponente verbunden.

[0037] Jeder Brillenrahmen 2, 3 weist jeweils einen Innenrand 10 auf. Innerhalb der beiden Bril-
lenrahmen 2, 3 ist jeweils eine innere Stitzstruktur 11, 12 in Form einer durchgéngigen Scheibe
angeordnet. Die innere Stitzstruktur 11, 12 nimmt jeweils den Platz eines spater im Brillenrahmen
2, 3 aufnehmbaren Brillenglases ein. Die innere Stitzstruktur 11, 12 ist rundherum mit dem In-
nenrand 10 verbunden, wobei die Verbindung fertigungsbedingt stellenweise unterbrochen sein
kann. Die Brillenrahmen 2, 3 sind daher liber den gesamten Umfang des Innenrands 10 in sich
abgestiitzt. Die innere Stitzstruktur 11, 12 in jedem der beiden Brillenrahmen 2, 3 ist zuséatzlich
jeweils mit der auBeren Stitzstruktur 9 verbunden. Sowohl die Komponente 1 selbst, als auch die
auBere Stutzstruktur 9 und die inneren Stitzstrukturen 11, 12 bestehen aus demselben lichthér-
tenden Material.

[0038] Aufgrund der flachigen Durchgéangigkeit der beiden inneren Stitzstrukturen 11, 12 kébnnen
jeweils mehrere Paare 13 gegeniiberliegender Stellen 14 identifiziert werden, an denen die innere
Stitzstruktur 11, 12 mit dem Innenrand 10 verbunden ist. Bei zumindest manchen dieser Paare
13 gegeniiberliegender Stellen 14 kann eine gedachte Verbindungslinie 15 durch die beiden je-
weils gegeniberliegenden Stellen 14 eingezeichnet werden, wobei die gedachte Verbindungsli-
nie 15 im Wesentlichen normal auf eine Langserstreckung 16 der duBeren Stltzstruktur 9 ange-
ordnet ist.

[0039] In derin Fig. 1 und Fig. 2 gezeigten Stellung ist die Komponente 1 an der &uBeren Stiitz-
struktur 9 von einer Bauplattform 17 hangend bzw. stehend dargestellt. Der Steg 4 schlieBt in
dieser Stellung einen Winkel von weniger als 20° mit einer Vertikalen 18 ein. Wahrend des Ferti-
gungsvorgangs kann die Bauplattform 17 in einer horizontalen Ebene liegen und vertikal schritt-
weise verfahren werden, zur Herstellung der einzelnen Schichten. Dementsprechend sind zumin-
dest manche der gegeniiberliegenden Stellen 14 wahrend des Fertigungsvorgangs paarweise
auf einer Horizontale 19 angeordnet.

[0040] In Fig. 3 und Fig. 4 ist gezeigt, dass mehrere Komponenten 1, in diesem Beispiel neun,
gleichzeitig in einem Fertigungsvorgang auf der Bauplattform 17 hergestellt werden kénnen.

[0041] In Fig. 5 ist eine &hnliche wie in Fig. 1 aufgebaute Komponente 20 in einer Vorderansicht
dargestellt. Es ist deutlich erkennbar, dass in jedem der beiden Brillenrahmen 21, 22 eine innere
Stitzstruktur 23, 24 angeordnet ist, die den Platz eines spater darin aufzunehmenden Brillengla-
ses einnimmt. In dem in Fig. 6 gezeigten Schnitt entlang der Linie VI-VI in Fig. 5 ist erkennbar,
dass der Brillenrahmen 21 im Innenrand 25 eine Nut 26 aufweist. Die innere Stitzstruktur 23 ist
innerhalb der Nut 26 mit dem Innenrand 25 verbunden. Die Sichtflachen 27 der Komponente 20
sind somit frei von Verbindungen mit der inneren Stitzstruktur 23 - und auch einer etwaigen au-
Beren Stutzstruktur (siehe Fig. 1-4). Zudem ist in Fig. 6 erkennbar, dass die innere Stltzstruktur
23 einen wesentlich geringeren Querschnitt als der Brillenrahmen 21 aufweist.

[0042] Die Figuren 7 bis 9 zeigen weitere Ansichten der in Fig. 1 und 2 gezeigten Komponente 1
mit ihrer inneren Stltzstruktur und auBeren Stitzstruktur. In Fig. 9 sind die Form der auBeren
Stitzstruktur 9 und die Verbindungsbereiche 7, 8 deutlich erkennbar.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

Verfahren zur additiven Fertigung einer Komponente (1) eines Brillengestells mittels Stereo-
lithographie, wobei die Komponente (1) wenigstens einen Brillenrahmen (3) mit einem In-
nenrand (10) umfasst, wobei eine innere Stitzstruktur (12) zur Abstitzung des Brillenrah-
mens (3) zusammen mit dem Brillenrahmen (3) gefertigt wird, wobei die innere Stitzstruktur
(12) der gefertigten Komponente (1) mindestens an zwei gegenlberliegenden Stellen (14)
mit dem Innenrand (10) verbunden ist, sodass diese Stellen (14) gegeneinander abgestiitzt
sind, wobei die Oberflache (5) der Komponente (1) mindestens einen Verbindungsbereich
(7) aufweist, wobei der Verbindungsbereich (7) in einer Verwendungsstellung des fertigen
Brillengestells verdeckt ist, wobei eine auBere Stitzstruktur (9) vorgesehen ist, die mit der
Komponente (1) gefertigt wird, wobei eine Verbindung zwischen der duBeren Stitzstruktur
(9) und der Komponente (1) im Verbindungsbereich (7) entsteht,

dadurch gekennzeichnet, dass mit der Fertigung der inneren Stitzstruktur (12) begonnen
wird, nachdem die Verbindung zwischen der auBBeren Stitzstruktur (9) und der Komponente
(1) entstanden ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden gegeniiberliegen-
den Stellen (14) wahrend des Fertigungsvorgangs im Wesentlichen auf einer Horizontalen
(19) angeordnet sind oder eine gedachte Verbindungslinie (15) durch die beiden gegeniber-
liegenden Stellen (14) wahrend des Fertigungsvorgangs einen Winkel von weniger als 60°,
insbesondere weniger als 45°, mit einer Horizontalen (19) einschlief3t.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die innere Stiitzstruktur
(12) an mehreren gegeniberliegenden Stellen (14) mit dem Innenrand (10) verbunden ist,
wobei die gegeniiberliegenden Stellen (14) wahrend des Fertigungsvorgangs jeweils paar-
weise im Wesentlichen auf einer Horizontale (19) angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die innere
Stitzstruktur (12) als durchgangige Scheibe gefertigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die innere
Stitzstruktur (12) im Wesentlichen den Platz eines spater im Brillenrahmen (3) aufnehmba-
ren Brillenglases einnimmit.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zwei innere Stitzstrukturen innerhalb desselben Brillenrahmens vorgesehen sind, wobei die
inneren Stitzstrukturen an jeweils anderen gegeniiberliegenden Stellen mit dem Innenrand
verbunden sind, wobei die beiden jeweils gegeniberliegenden Stellen wahrend des Ferti-
gungsvorgangs im Wesentlichen auf einer Horizontalen angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei inneren
Stitzstrukturen im Wesentlichen parallel angeordnet und durch einen wahrend des Ferti-
gungsvorgangs vertikalen Abstand getrennt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kompo-
nente (1) zwei durch einen Steg (4) verbundene Brillenrahmen (2, 3) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Steg (4) wahrend des Fer-
tigungsvorgangs vertikal angeordnet ist oder mit einer Vertikale (18) einen Winkel von héchs-
tens 45° einschlief3t.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die auBere
Stltzstruktur (9) mit der inneren Stiitzstruktur (12) verbunden gefertigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Kompo-
nente (1) und die innere Stitzstruktur (12) aus demselben Material, insbesondere aus einem
lichthartenden Material, gefertigt werden.

Komponente (1) eines Brillengestells, wobei die Komponente (1) mittels Stereolithographie
hergestellt wurde, wobei die Komponente (1) wenigstens einen Brillenrahmen (3) mit einem
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Innenrand (10) aufweist, wobei innerhalb des Brillenrahmens (3) eine innere Stitzstruktur
(12) angeordnet ist, die mindestens an zwei gegeniberliegenden Stellen (14) mit dem In-
nenrand (10) verbunden ist, sodass diese Stellen (14) gegeneinander abgestiitzt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die innere Stltzstruktur (12) mit einer auBeren Stitzstruktur
(9) verbunden ist.

Komponente (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine gedachte Verbin-
dungslinie (15) durch die beiden gegeniiberliegenden Stellen (14) im Wesentlichen normal
auf eine Langserstreckung (16) der duBeren Stiitzstruktur (9) angeordnet ist.

Komponente (1) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die innere
Stitzstruktur (12) eine durchgéangige Scheibe aufweist.

Komponente (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflache (5) der Komponente (1) mindestens einen Verbindungsbereich (7) aufweist, wo-
bei der Verbindungsbereich (7) in einer Verwendungsstellung des fertigen Brillengestells ver-
deckt ist, wobei die duBere Stitzstruktur (9) im Verbindungsbereich (7) mit der Komponente
(1) verbunden ist.

Hierzu 6 Blatt Zeichnungen
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