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“METODO PARA PRODUZIR LENTES REVESTIDAS”
Campo Técnico:

Esta invengdo diz respeito a um método para produzir lentes
revestidas que formam, por exemplo, um revestimento fotocrémico nas lentes
de 6culos mantendo uma qualidade alta.

Fundamentos da Técnica:

Um material que muda de cor, dependendo da luz pode ser
representado por um material fotocromico. O material fotocrémico
reversivelmente, varia a estrutura, dependendo da incidéncia de raios
ultravioletas e tem uma propriedade de apresentar espectro de absor¢édo
variante. Esta é a propriedade de um material em que se um isomero for
irradiado com luz de um comprimento de onda particular, o material quimico
simples, reversivelmente forma um outro isdmero tendo um espectro de
absorcdo diferente devido a agfo da luz. O outro isdmero formado recupera a
cor do isémero inicial devido ao calor ou luz de um outro comprimento de
onda.

Aqui, foi proposto 6culos fotocrémicos usando-se lentes que
tém propriedades do material fotocrdmico. Fora de um abrigo, os oculos
fotocrémicos desenvolvem, rapidamente uma cor sendo irradiada com luz
contendo raios ultravioleta, tais como de luz do sol e trabalha como 6culos de
sol. Dentro do abrigo, onde nenhuma luz é incidente, os 6culos fotocrémicos
tem sua cor enfraquecida e trabalha como um 6culos transparente comum.

As lentes tendo propriedades fotocrémicas foram, antes,
produzidas por um método que deixa a superficie das lentes sem propriedade
fotocrdmica encharcadas com um composto fotocromico, um método de obter
diretamente uma lente fotocromica dissolvendo-se um composto fotocrémico
em um mondmero seguido pela polimerizagdo e um método de formar uma
camada tendo propriedade fotocromica na superficie das lentes usando-se

uma solucdo de revestimento que contém um composto fotocromico (método
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de revestimento).

Entre os métodos acima de produzir lentes, o método de
revestimento compreende formar um revestimento na superficie das lentes
pelo revestimento por rotagdo injetando-se, na superficie das lentes, uma
solu¢do de revestimento a partir de um bico de um recipiente contendo a
solugdo de revestimento fotocromico enquanto rotaciona-se a lente. Um
aparelho para rotacionar continuamente uma pluralidade de lentas pode ser
representado por, por exemplo, um aparelho de revestimento divulgado em
um documento de patente 1 descrito abaixo que € equipado com um aparelho
auxiliar para dispersar uma solugdo de revestimento nas lentes usando-se uma
pelicula flexivel.

A fim de formar um revestimento tendo um grau suficiente de
propriedades fotocrémicas pelo método de revestimento, uma solugdo
fotocrémica tendo uma viscosidade relativamente alta de, por exemplo, 25 a
1000 centipoises (cP) a 25 °C deve ser aplicada de maneira uniforme
mantendo-se uma espessura de ndo menos do que 5 um e, preferivelmente,
ndo menos do que 30 um. Aqui, o uso do aparelho de revestimento acima
torna possivel satisfazer os requerimentos acima usando-se a solugdo de
revestimento em quantidades pequenas.

Aqui, ainda foi proposto um aparelho para a aplicagdo de uma
solucdo de revestimento fotocuravel nas superficies das lentes de oculos e
para a fotocura da solugdo de revestimento como explicado em um
documento de patente 2 embora este ndo seja um aparelho dedicado para a
aplicacdo da solugdo de revestimento fotocrémico.

O aparelho de aplicagdo de solugdo de revestimento do
documento de patente 2 é fornecido com meios de gotejamento de solugdo de
revestimento pelos quais as superficies a serem revestidas das lentes de 6culos
estdo dispostas revestindo acima e a solugdo de revestimento e gotejada para

revestir as lentes dos 6culos. Além disso, o aparelho de aplicagdo de solugdo
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de revestimento ¢ fornecido com um aparelho de espatula que pode ser
movido por um aparelho deslizante e com um suporte 133 para segurar a
espatula 132. Referindo-se a Figura 15A, a espatula 132 cruza uma linha
horizontal L que estende-se para frente e para tras passando através do centro
O de uma superficie a ser revestida 131a em um dado ponto P1 na por¢do de
borda circunferencial externa em um angulo predeterminado P. Portanto, a
extremidade frontal da espatula 132 entra em contato com um ponto P2 que é
separado do ponto P1 dado acima na dire¢do da face traseira na dire¢do
rotacional por uma distancia A na porg¢do da borda circunferencial externa da
superficie 131a a ser revestida. Referindo-se a Figura 15B, ainda, a espatula
132 ¢ ligada ao suporte 133 a fim de ser inclinada por um angulo cx
prederteminado na diregdo axial da lente do 6culos 131 com respeito a linha
vertical. Isto €, a espatula 132 € disposta sendo com respeito a linha horizontal
e a linha vertical das lentes 131.

A lente de 6culos 131 € fornecida na superficie lateral deste
com um par de membros que removem a solugdo de revestimento 135 para
uniformizar a espessura da solugdo de revestimento aderida na superficie
lateral 131b da lente do 6culos 131. Os membros removedores de solu¢do de
revestimento 135 sdo feitos de uma resina espumada (esponja) tendo
excelente propriedade de absor¢do em uma forma cilindrica e s3o ligados as
superficies das placas de montagem de um aparelho pantogrifico com seus
eixos perpendiculares a este mantendo uma abertura predeterminada na
direcdo para frente e para trds, a fim de ser empurrada com uma forga
predeterminada na superficie lateral da lente quando estendida.

No aparelho de aplicagdo de solugdo de revestimento do
documento de patente 2 constituido como descrito acima, os meios de
gotejamento de solugdo de revestimento 136 sd3o, primeiro, dispostos na
lateral de superficie circunferencial externa da lente 131 como mostrado na

Figura 16A. Para gotejar a solu¢do de revestimento, um bico 136a dos meios
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de gotejamento de solugdo de revestimento 136 é movido da circunferéncia
externa em torno do centro da lente do éculos 131 como mostrado na Figura
16B e € conduzido e controlado a fim de aplicar a solugdo de revestimento na
superficie da lente 131 de uma maneira em espiral.

Quando a solugdo de revestimento € aplicada na superficie a
ser revestida da lente pelo método de revestimento por rotagdo, a solugio de
revestimento espalha-se sobre a superficie a ser revestida total devido a for¢a
centrifuga criada pela rotagdo da lente e, parcialmente, dispersdes e gotas. Na
por¢do de borda circunferencial externa da superficie a ser revestida da lente,
ainda, o revestimento torna-se espesso e dilata-se devido a tensio da
superficie. Se a pelicula for espessa, rugas podem ocorrer quando o
revestimento ¢ curado por ser irradiado com os raios ultravioleta na etapa de
cura que € a etapa seguinte. Portanto, a espatula 132 é fornecida
uniformizando a solugdo de revestimento e para remover o excesso da solucdo
de revestimento na por¢do de borda circunferencial externa da superficie a ser
revestida da lente do 6culos.

Além disso, se a extremidade frontal da espatula 132
permanecer contatada a por¢édo de borda circunferencial externa da superficie
a ser revestida da lente do oculos, a solugdo de revestimento permanece ao
longo da borda circunferencial externa da superficie a ser revestida das lentes
devido a rotagdo da lente do 6culos. De acordo com o aparelho de aplicagio
de solugdo de revestimento do documento de patente 2, portanto, apds o
revestimento por rotagdo da lente do 6culos. De acordo com o aparelho de
aplicacdo de solugdo de revestimento, a solugdo é gotejada, a espatula 132
estd disposta na borda superior na superficie lateral da lente 131 sendo
inclinada na dire¢do horizontal e na dire¢do vertical e o0 membro removedor
de solucdo de revestimento 135 esta disposto na superficie lateral da lente 131
como mostrado na Figura 16C. Um excesso da solucdo de revestimento pode

ser removido por uma espatula 132 e a solug@o de revestimento pode ser
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uniformizada. De acordo com o documento de patente 2, ainda, a solugdo de
revestimento gotejada na superficie lateral 131b das lentes 131 é finamente
espalhada a fim de formar um revestimento uniforme de uma espessura
uniforme empurrando-se 0 membro de remogdo de solugdo de revestimento
135 na superficie lateral 132a da lente do 6culos 131.

Documento de patente 1: JP-A-2005-13873

Documento de patente 2: JP-A-2005-246267
Divulgacdo da Invengio:

Problemas a serem resolvidos pela inveng¢io:

Quando uma solug¢do de revestimento fotocréomico deve ser
aplicada usado-se o aparelho do documento de patente 1, também, problemas
ocorrem, tais como o revestimento tornar-se espesso na por¢do circunferencial
externa da lente e a solugdo de revestimento aderir tendo espessura irregular
na superficie lateral da lente. Estes problemas podem ser aliviados até certo
ponto usando-se a espatula e o membro de remog¢do da solucdo de
revestimento como utilizado pelo aparelho do documento de patente 2.

Quando uma solucdo de revestimento fotocromico € usada
como a solugdo de revestimento, entretanto, torna-se ébvio que os seguintes
problemas surgiram a despeito do aparelho explicado no documento de
patente 2 ser utilizado.

Primeiro, a solugdo de revestimento fotocrémico tem uma tal
viscosidade alta que, uma vez que esta adere na superficie lateral da lente, a
solu¢do de revestimento que aderiu na superficie lateral ndo pode ser mais
absorvida ou removida ou ndo pode mais ser retirada mantendo uma
espessura uniforme usando-se o material de esponja. Portanto, se a operagdo
for continuada com a solu¢do de revestimento deixada na superficie lateral da
lente, a isotropia é perdida através do recozimento ap6s a cura por UV devido
a solucdo de revestimento que ¢ irregularmente aderida na superficie lateral

da lente e a lente frequentemente desenvolve distor¢do otica. Além disso, o
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didmetro da lente aumenta pela quantidade de solug@o de revestimento que
aderiu na superficie lateral frequentemente causando uma inconveniéncia de
estar fora do tamanho com os cabedais de montagem dedicados nas etapas de
pds-tratamentos, tais como o tratamento do revestimento duro € o tratamento
de revestimento anti-reflexo (AR).

Em segundo lugar, um corpo curado da solucdo de
revestimento fotocromico desenvolve uma cor na irradiagdo com luz. De
modo diferente, o caso de quando uma solugdo de revestimento clara que nio
desenvolve nenhuma cor é aplicada, portanto, a lente do produto apresenta
aparéncia defeituosa se a solu¢do de revestimento fotocrémico aderir em uma
superficie lateral da lente.

Em terceiro lugar, quando a solugdo de revestimento
fotocrdmico € aplicada, uma solugdo de revestimento base € frequentemente
aplicada antes da aplicagfo da solugdo de revestimento fotocrdmico a fim de
melhorar justamente a propriedade de aderéncia entre um material de lente e o
revestimento fotocrdmico. Neste caso, entretanto a camada de revestimento
base nfio cobre necessariamente a superficie lateral total da lente. Portanto, se
a solucéio de revestimento fotocromico aderir na superficie lateral da lente, a
porgio onde nenhuma camada de revestimento base esta presente como a sub-
camada tende a ser facilmente descascada. Sendo disparado por esta por¢édo, o
revestimento fotocrdmico descasca e o revestimento fotocromico formado na
superficie da lente, frequentemente também descasca parcialmente.

Em quarto lugar, embora dependente dos tipos das lentes,
algumas lentes tm superficies laterais de uma espessura de ndo mais do que 5
mm. Quando tais lentes sdo usadas, a solugdo de revestimento fotocromico
adere facilmente nas supetficies posteriores, também, fluindo através das
superficies laterais. Mesmo utilizando-se o aparetho divulgado no documento
de patente 2, portanto, a solu¢io de revestimento frequentemente flui nas

superficies posteriores antes de entrar em contato com o membro de remogéo
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da soluc@o de revestimento ou frequentemente flui nas superficies posteriores
no tempo de entrar em contato com ou apds entrar em contato com o membro
de remocdo da solucdo de revestimento. As lentes podem ser classificadas em
lentes acabadas das quais, ambas as superficies sdo acabadas para assumir
superficies Oticas predeterminadas quando estdo sendo transferidas do molde
na etapa de producdo e lentes semi-acabadas das quais as superficies
posteriores sdo polidas para assumir superficies Oticas através do trabalho de
polimento. Os problemas acima tendem a ocorrer quando a espessura da lente
€ pequena. Se a solugdo de revestimento aderir na superficie posterior e curar,
o produto torna-se defeituoso devido a contaminagdo.

Para evitar os problemas acima, a superficie lateral e a
superficie posterior das lentes deve ser polida suando-se um dispositivo
polidor apds a cura com UV e a solugdo de revestimento aderida (produto
curado) deve ser removido fazendo com que as etapas de produgio tornem-se
incoOmodas.

A presente invengdo foi realizada em vista das circunstincias
acima e tem um objetivo de fornecer um método para produzir lentes
revestidas sem permitir que a solugdo de revestimento flua nas superficies
laterais e superficies posteriores das lentes na operagdo para a aplicagio da
solucdo de revestimento as lentes.

Meios para Resolver os Problemas:

A presente invengdo € fundamentada em uma idéia que, que na
formacdo de um revestimento fotocrémico usando-se um aparelho de
revestimento como divulgado no documento de patente 1 acima, a solugéo de
revestimento fotocrdmico pode ser eficazmente evitado de aderir na superficie
lateral da lente se a espatula for ajustada de uma maneira inclinada a uma
por¢do da borda superior das lentes antes de espalhar a solucdo de
revestimento fotocromico, isto €, antes de alimentar a solugdo de revestimento

fotocromico a superficie da lente ou simultaneamente com a alimentac¢do da
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solugdo de revestimento fotocrémico a superficie da lente ou apos a solugéo
de revestimento fotocrémico ser alimentada a superficie da lente mas antes de
revestir a solugdo atinge a por¢do de borda periférica da lente e se um excesso
da solugdo de revestimento fotocuravel for removido pela espatula no tempo
quando a solugdo de revestimento fotocuravel estd sendo dispersada. Quando
uma solugdo de revestimento tendo uma viscosidade baixa ¢ usada, ¢ dificil
evitar a aderéncia da solugido de revestimento na superficie lateral da lente
mesmo se o método acima for utilizado. Entretanto, se a solugdo de
revestimento fotocrdmico tendo uma viscosidade a 25 °C de 80 a 1000
centipoises ou usada, o excesso da solug¢do de revestimento pode ser quase
toda removida por uma espatula que é ajustada de uma maneira inclinada a
uma por¢do da borda superior das lentes tornando possivel evitar quase
completamente que a solugdo de revestimento fotocromico flua na superficie
posterior da lente ou de aderir na superficie lateral da lente.

Isto é, a presente invengdo diz respeito ao método para
produzir lentes revestidas que compreendem as etapas de:

(A) manter uma lente com seu revestimento de superficie
superior por um dispositivo rotativo que suporta e rotaciona a lente;

(B) alimentar uma solugdo de revestimento fotocuravel na
superficie superior da lente mantida pelo dispositivo rotativo;

(C) dispersar a solugdo de revestimento fotocuravel alimentada
na superficie superior da lente suando-se uma pelicula flexivel enquanto
rotaciona-se a lente e

(D) formar um revestimento pela cura da solugdo de
revestimento fotocuravel irradiando-se a "lente revestida com a solugdo de
revestimento fotocuravel que é espalhada nesta através da etapa acima (C)"
com luz;

em que a solucdo de revestimento fotocuravel tem uma

viscosidade a 25 °C de 80 a 1000 centipoises (cP) e o fornecimento ainda é
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feito da etapa (E) de colocar a porgdo da borda de uma espatula em contato
com uma por¢do em contato com uma por¢do da borda superior das lentes
mantida pelo dispositivo de giro, a por¢8o superior a espatula sendo inclinada
com relagdo a extremidade central da lente, a etapa (E) sendo executada apds
a extremidade da etapa (A) mas antes da solugdo de revestimento fotocuravel
atingir a por¢do da borda circunferencial da lente na etapa (C) para, desse
modo, remover um excesso da solugdo de revestimento fotocuravel por
intermédio da espatula no tempo quando a solugdo de revestimento
fotocuravel esta sendo espalhada.

No método acima, € desejado que a porg¢do superior da
espatula seja inclinada com relagdo ao eixo central das lentes e que a
superficie plana da espatula esta disposta em um plano que passa através do
eixo central da lente e uma por¢do de contato onde a por¢do da borda lateral
da espétula entra em contato com a por¢do da borda superior das lentes.

De acordo com o método acima, ainda, é desejado realizar a
etapa (E) apds a etapa (A) mas antes de comecar a etapa (C). Isto torna
possivel remover confiavelmente o excesso de solugdo de revestimento
fotocuravel por intermédio da espatula. Para produzir a lente revestida de uma
alta qualidade tendo dispersdo de padrées de interferéncia em circulos nitidos
mantendo um rendimento alto, além disso, € desejado realizar a etapa (E) apds
a etapa (A) mas em um momento quando a solucdo de revestimento
fotocuravel alimentada na superficie superior das lentes é espalhada em 50 a
98 % da area de superficie das lentes na etapa acima (C).

Ainda € desejado que a solugdo de revestimento fotocuravel
seja uma solugdo fotocrémica.

Efeito da Invencgéo:

No método de revestir a lente da presente invencdo, ¢ feito o

uso da solugdo de revestimento fotocuravel tendo uma viscosidade a 25 °C de

80 a 1000 centipoises e a espatula ¢ ajustada em uma posi¢do predeterminada
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antes da solugdo de revestimento atingir a por¢do de borda circunferencial da
lente na etapa de dispersar a solug¢do de revestimento para, desse modo,
remover o excesso de solugdo de revestimento fotocuravel sem deixa-la aderir
a superficie lateral da lente. Como um resultado, os problemas mencionados
acima de 1 a 4 ndo ocorrem mesmo quando a solugdo de revestimento
fotocrémico esta sendo aplicada. De acordo com o método convencional, o
revestimento depositado na superficie lateral da lente foi esfregado ou
raspado. O método da presente inveng¢do, entretanto, evidencia a necessidade
do trabalho laborioso acima.

De acordo com a presente invengdo, ainda, apos a solugdo de
revestimento fotocurdvel ser espalhada em uma faixa particular na superficie
da lente, a espatula é ajustada a posi¢do predeterminada para a produgio dos
produtos de uma qualidade alta em bons rendimentos.

Breve Descrigdo dos Desenhos:

[Figura 1] ¢ uma vista em perspectiva que ilustra um aparelho
de revestimento total usado para um método para produzir lentes revestidas de
acordo com uma forma de realiza¢do da invengio.

[Figura 2] € uma vista seccional de um dispositivo
centralizador disposto no aparelho de revestimento de Figura 1.

[Figura 3] é uma vista em perspectiva que ilustra um estado
onde uma lente é ajustada a um sensor para a medi¢do da altura da lente
mostrada Figura 1.

[Figura 4] é uma vista seccional que ilustra um estado onde a
lente suportada por um eixo de rotagdo de um dispositivo de suporte de lente
na lateral do revestimento base da Figura 1 é revestido usando-se um
dispositivo de aplicagdo de revestimento base.

[Figura 5] € uma vista seccional da vicinidade de um bico para
a lavagem da solugdo de revestimento base;

[Figura 6] é uma vista em perspectiva de uma caixa de
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secagem de lente fornecida no aparelho de revestimento.

[Figura 7] € uma vista seccional que ilustra um estado onde a
lente suportada por um eixo de rotagdo de um dispositivo de suporte de lente
no lado fotocromico da Figura 1 é revestida usando-se um dispositivo de
aplicagdo de solugdo fotocrémica.

[Figura 8] € uma vista que ilustra uma por¢do do dispositivo de
aplicacdo de solugdo fotocrémica em uma escala aumentada.

[Figura 9] € uma vista lateral que ilustra, em uma escala
aumentada, a vicinidade de cabedais de montagem fixadores para evitar a
aderéncia da solugdo fotocromica na superficie lateral da lente.

[Figura 10] € uma vista seccional de um dispositivo de UV
fornecido no aparelho de revestimento de Figura 1.

[Figura 11] é uma vista em perspectiva que corresponde ao
aparelho de revestimento de Figura 1 e é uma vista em perspectiva que ilustra
0 movimento de um dispositivo de manuseio.

[Figura 12] A é uma vista seccional de um estado onde a altura
da lente é medida pelo raio laser do sensor para medir a altura das lentes
mostrada na Figura 3, B é uma vista seccional que ilustra como derivar a
posig¢éo da superficie lateral das lentes e C é uma vista seccional de um estado
onde um revestimento base esta sendo aplicado a lente.

[Figura 13] A € uma vista seccional das lentes é um estado
onde o bico e a espatula do dispositivo de aplicagdo fotocrOmica ndo
mostrados na Figura 7 s@o ajustados a lente, B ¢ uma vista seccional das
lentes em um estado onde a solu¢do de revestimento € aplicada na porg¢do
central da lente e C € uma vista seccional das lentes em um estado onde a
pelicula é movida na dire¢do da superficie da lente.

[Figura 14] A é uma vista plana das lentes que ilustra um
angulo de inclina¢do da por¢do da borda lateral da espatula com respeito a

dire¢do do didmetro das lentes e B é uma vista frontal das lentes que ilustra
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um 4ngulo de inclinagdo da por¢do da borda lateral da espatula com respeito a
direcdo vertical.

[Figura 15] A é uma vista plana das lentes que ilustra um
método de dispersar a solugdo de revestimento na lente usando-se um
dispositivo de aplicagdo de solugdo de revestimento convencional ¢ B € uma
vista lateral deste.

[Figura 16] A € uma vista seccional das lentes em um estado
onde um bico de um meio de gotejamento de solugdo de revestimento
convencional € ajustado a uma porg¢do da borda lateral das lentes, B € uma
vista seccional das lentes em um estado onde o bico é movido a porgéo central
das lentes durante o revestimento e C é uma vista seccional das lentes em um
estado onde a solugdo de revestimento € aplicada e a espatula e os meios de
remoc¢do de solugdo de revestimento estdo dispostos na circunferéncia das
lentes.

Descri¢do dos Numeros de Referéncia:

1 aparelho de revestimento

7 dispositivo de giro fotocromico

8 dispositivo de aplicag@o fotocromica

9 dispositivo de uniformizagdo de revestimento
15 lente

48,68  bicos

66 recipiente

86 pelicula

111 cabedais de montagem para fixar espatula
119 espatula

Melhor Maneira de Realizar a Invengao:
As formas de realizacdo da invengdo serdo descritas agora com
referéncias aos desenhos como exemplos de usar um aparelho de revestimento

preferido. Neste relatério descritivo, a dire¢do do eixo X do aparelho de
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revestimento € considerada ser a diregdo da largura do aparelho de
revestimento, a dire¢do do eixo Y é considerada ser a dire¢do para a frente e
para tras e a dire¢@o do eixo Z é considerada ser a dire¢do para cima e para
baixo. Além disso, o aparelho de revestimento de Figura 1 inclui ndo apenas
aqueles dispositivos necessarios para formar um revestimento fotocrémico
mas também os dispositivos para formar uma camada de revestimento base.
Utilizando-se o método da presente inven¢do, entretanto, os dispositivos
acima ndo sdo os essenciais. Na formagdo do revestimento fotocrémico, além
disso, as outras etapas que nio as etapas (A) a (E) sdo as arbitrarias.

O aparelho de revestimento 1 mostrado na Figura 1 é para
formar um revestimento nas lentes de Oculos e outros. O aparelho de
revestimento 1 inclui, principalmente, um dispositivo centralizador 2 para
determinar a posigdo central da lente, um dispositivo que mede a altura da
lente 3 para medir a altura e o gradiente da lente, um dispositivo de giro de
revestimento base 4 para suportar e rotacionar a lente no tempo de aplicar um
revestimento base, um dispositivo aplicador de solugdo de revestimento base
5 para aplicar uma solugdo de revestimento base a superficie das lentes, um
dispositivo de secagem de lente 6 para secar a solugdo de revestimento
aplicada as lentes, um dispositivo de giro fotocrémico 7 para suportar e
rotacionar a lente no tempo de aplicar um revestimento fotocrémico
(corresponde a um dispositivo de giro na etapa (A)), um dispositivo de
aplicagdo fotocrémica 8 para aplicar a solu¢do de revestimento fotocromico
na superficie das lentes, um dispositivo de uniformiza¢do de revestimento 9
para uniformizar a espessura da solu¢do de revestimento na lente
(corresponde a uma pelicula flexivel na etapa (C)), os dispositivos UV 10 e 11
para curar a solugdo de revestimento e um par de dispositivos de manuseio 12
e 13 para transportar a lente.

Como a lente 15, pode ser adequadamente usado um vidro

semelhante a um disco ou um material com base em resina que é usualmente
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usado como uma lente. Para o ponto de parada de resisténcia e de peso
pequenos contra a quebra, entretanto, € desejado usar uma lente de resina
(plastica). As lentes de 6culos plasticas, no geral, tem superficies curvadas e,
além de, suas superficies convexas assume uma forma de curva complexa
como um resultado de desenvolvimento moderno no projeto Otico. A presente
inveng@o feita ¢ possivel usar a lente do 6culos acima sem qualquer problema.
Se a espessura da superficie circunferencial exterior (superficie lateral) das
lentes ¢ menor do que 5 mm, o método convencional ndo foi capaz de
prevenir a solugdo de revestimento fotocrémico a partir da aderéncia a
superficie lateral e a superficie posterior das lentes quando este foi aplicado.
Entretanto, o método da presente invengdo feita € possivel para prevenir a
solug¢do de revestimento fotocromico a partir da aderéncia por tais porgdes.
Devido o efeito de distinguir da presente inveng¢do como descrito acima, este
¢ desejado para usar a lente 15 tendo a superficie lateral entre a extremidade
circunferencial das lentes que ndo € mais longo do que 5 mm e,
particularmente, ndo maior do que 4 mm.

Ainda, a lente acima, usualmente, tem uma curvaturade 0 a 16
e um didmetro exterior de 55 a 80 mm.

Figura 2 ilustra um dispositivo 2 para a centragem da lente. O
dispositivo de centragem 2 ¢ disposto na lateral esquerda da placa da base 16
do aparelho de revestimento 1. O dispositivo de centragem 2 tem um par de
placas de bloco 21 que sdo fornecidos mantendo uma fenda, cada uma das
placas de bloco 21 as etapas de formagéo d dispostas concentricamente para
centralizar a lente 15. As etapas d sdo formadas para encontrar as formas
circunferenciais exteriores das lentes 15 de varios tamanhos, e sdo capazes de
centralizar as lentes a partir de um pequeno didmetro em até um didmetro
maior a fim da etapa mais inferior d1 em direcdo a d2, d3, d4 até o dS.

No centro das etapas d do par das placas de bloco 21, uma

haste de centragem 22 ¢ fornecida por suportar a lente da forma circular na
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sessdo cruzada transversa. A haste de centragem 22 é estudada com seu
revestimento final distal superior em uma maneira que a posi¢do central da
haste de centragem 22 estd em acordo com os centros das etapas dl a d5. A
haste de centragem 22 é deste modo constituido que a lente 15 posiciona ser
colocada nas etapas d podem ser suportadas no final distal da haste de
centragem 22 pelo aumento da haste de centragem 22.

A haste de centragem 22 pode ser movida para cima e para
baixo por um levantamento (nfio mostrado) fornecido na superficie lateral da
placa da base 16, e pode ser movida na diregdo transversa entre o dispositivo
de centragem 2 e o dispositivo 3 para medir a altura das lentes ao longo de
uma fenda 16a formado na placa da base 16.

A Figura 3 ilustra o sensor 3 para medir a altura das lentes.

O dispositivo 3 para medir a altura das lentes tem um par de
suportes 23 que sdo fornecidos no revestimento de cada um outro mantendo
uma fenda. Duas séries das unidades do sensor 24 e 25 sdo dispostas na
superficie superior 21 dos suportes 23. Os sensores 24a e 25a das unidades do
sensor 24 e 25 cada uma tendo uma porg¢do de emite luz (emissor de luz) e
uma porcdo que recebe luz (recebedor de luz). Um suporte de laser de que
emite luz emitindo em porgdo que sdo refletidas por espelhos 24b e 25b, e sdo
recebidos pelas porgdes que recebem luz dos sensores 24a e 25a.

A lente 15 transportada a partir de um dispositivo de
centragem 2 pela haste de centragem 22 ¢ disposto entre os sensores 24a, 25a
e os suportes 24b, 25b. Quando a lente 15 € disposta entre os sensores 24a,
25a e os suportes 24b, 25b, os suportes de laser sdo refratados pela lente 15 e
sdo, por essa razio, desligados. Por essa razéo, as unidades do sensor 24 e 25
detectam a presenca das lentes 15 e a altura de referéncia das superficie das
lentes a partir da placa de base 16.

A Figura 4 ilustra o dispositivo de giro de revestimento base 4

e o dispositivo de aplicagdo da solugdo de revestimento base 5.
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Uma unidade de levantamento 27 para o dispositivo de giro de
revestimento base 4 ¢ disposto na placa da base 16. Uma unidade de
levantamento 27 € fornecida com a placa da placa de suporte lateral de base
28 fixado a placa da base 16, a placa da placa de suporte lateral de base 28 ¢
fornecida com um trilho guia 29 na direcdo vertical, e um bloco de
levantamento 30 ¢ ajustado ao trilho guia 29. O bloco de levantamento 30 é
capaz de mover-se de cima para baixo entre um trilho guia 29 devido a
pressdo pneumatica que tem base em um cilindro que ndo tem haste que ndo é
mostrado.

O bloco de levantamento 30 é fornecido com um servomotor
31 que tem uma haste rotatdria na parte superior deste. O final distal da haste
rotativa € conectada a uma haste parafuso 32 que € uma por¢do de suporte da
lente direcionada ascendentemente.

Uma base 35 ¢ disposta na placa da base 16 envolvendo a
haste parafuso 32, e uma bandeja de recuperagio da solugdo de revestimento
36 ¢ fornecida na base 35. A haste parafuso 32 penetra em direcdo & bandeja
de recuperagdo 36 e a base 35, e ressaltam ascendentemente a partir da
superficie funda da bandeja de recuperagéo 36.

A Figura 4 ilustra o aparelho de aplicagdo da solugio de
revestimento base 5.

Como mostrado, uma unidade guia do eixo X 39 ¢é estendido
na dire¢do do eixo X na placa da base 16. Uma unidade de guia do eixo X 39
¢ parafusada em um parafuso de esfera do eixo X 41 conectado a um
servomotor 40. Ainda, uma unidade deslizante 42 é parafusada no parafuso de
esfera do eixo X 41. Na condugio do servomotor 40, uma unidade deslizante
42 pode ser movida para frente ou para tras na dire¢do do eixo X.

A uma unidade deslizante 42 € ligada a um parafuso de esfera
do eixo Z 44 que estende-se na dire¢do para cima e para baixo sendo

conectado a haste rotativa do servomotor 43. Um bloco de levantamento 45 é
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montado no parafuso de esfera do eixo Z 44 sendo parafusado na porgao
enfileirada deste. Na conducfio do servomotor 43, o bloco de levantamento 45
move-se para cima e para baixo. Um membro de suporte em forma curva 46 ¢
montado no bloco de levantamento 45. Uma vélvula dispensada 47 ¢ montada
no final distal do membro de suporte 46, ¢ um bico 48 para a injegdo da
solucdo de revestimento é disposto na extremidade final inferior da valvula
dispensada 47. Um deslizante de ajuste 50 é montado no membro de suporte
46 para ajustar a posi¢do do bico 48 na dire¢do de eixo Y. A posicdo central
do bico 48 e a posi¢do central da haste parafuso 32 do dispositivo de suporte
da lente lateral de revestimento base 4 s3o ajustados pela unidade deslizante
42 e uma deslizante 50.

A Figura 5 ilustra um bico 85 para a lavagem da superficie
posterior das lentes 15. O bico 85 para a lavagem da superficie posterior ¢
fornecido pela lateral da haste parafuso 32 e ¢ disposto logo sob uma lente 15
que ¢ suportada pela haste parafuso 32. O bico 85 para a lavagem da
superficie posterior é conectada a uma fonte de alimentagdo do solvente que
ndo é mostrado, e arbitrariamente injeta o solvente na abertura ou fechamento
do bico desligado significando que ndo é mostrado. O bico 85 para a lavagem
da superficie posterior ressalta ascendentemente a partir da placa da base 16
em dire¢do a um orificio formado na placa da base 16 considerando o bico de
injecdo 85a ser direcionado na diregdo vertical para injetar o solvente a uma
superficie posterior das lentes 15.

Na placa da base 16 do dispositivo de revestimento 1 ¢
fornecida um jarra de apoio de bico 72 em que o bico 48 da valvula
dispensada 47 sera mergulhado, e o solvente é armazenado no jarra de apoio
de bico 72.

A Figura 6 mostra o dispositivo de secagem da lente 6.

O dispositivo de secagem da lente 6 nesta forma de realizagao

compreende trés caixas. Cada caixa de secagem da lente € seccionada para
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cima e para baixo por duas placas de separagdo 51 e, por essa razdo, tem trés
camaras de recipientes 52. Por essa razio, nove cdmaras sdo formadas como
um total. Cada cdmara de recipiente 52 tem um revestimento de abertura e um
dispositivo de manipula¢do 12. Uma haste de suporte da lente 53 é erguido na
dire¢do vertical no fundo de cada cidmara de recipiente 52, e a lente 15 pode
ser suportada na parte superior da extremidade final das hastes que suportam
as lentes 53.

A Figura 7 ilustra o dispositivo de giro fotocrémico 7, o
dispositivo de aplicagdo fotocromica 8 e a solugdo de revestimento que
uniformiza o dispositivo 9.

O dispositivo de giro fotocromico 7 é quase fornecida na
porgdo central da placa da base 16 e esta formando uma base circular 55 que
ressalta ascendentemente a partir da placa da base 16. Um trilho guia 56 ¢
fornecido na placa da base 16. O trilho guia 56 é fornecido com um membro
que suporta a lente 57 que desliza em um trilho 56a do trilho guia 56 na
diregdo para cima e para baixo (vertical) devido a forga pneumética que nio é
mostrado. Um servomotor 58 ¢é fixado aos membros de suporte da lente 57.
Um parafuso de haste que estende-se de modo ascendente 59 ¢ ligado ao
servomotor 58, e € penetrado em dire¢do a um orificio 55a formado na base
circular 55 deste modo como para trabalhar como uma porg¢do de suporte da
lente. Um orificio de absorgéo ¢ formado na por¢do central da haste parafuso
59 e € conectado pelo meio de sucgdo de ar que ndo € mostrado deste modo
como para suportar a lente 15. Uma bandeja 60 para a recuperacdo da solugdo
de revestimento fotocromatica € disposta envolvendo a haste parafuso 59.

Como mostrado na Figura 7, o dispositivo de aplica¢do
fotocromica 8 inclui uma mesa de deslizamento em ar 61 fornecido na placa
da base 16, e um bloco de deslizamento 62 ¢ ajustado na mesa de
deslizamento em ar 61 deste modo como para deslizar na dire¢do dentro e

fora (Eixo X) do aparelho de revestimento 1. Um parafuso de esfera do eixo Z
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63 estende-se na diregdo para cima e para baixo sendo provido de pivd ao
bloco de deslizamento 62, e um servomotor 64 é ligado a uma extremidade
final superior do parafuso de esfera do eixo Z 63. O servomotor 64 esta
elevando um membro de suporte do recipiente 65 tendo uma porca de esfera,
e 0 membro de suporte do recipiente 65 estd suportando um recipiente 66 que
contém uma solugéo de revestimento. Referindo-se a Figura 8, o membro de
suporte do recipiente 65 ¢ deste modo montado que o dngulo do suporte deste
pode ser variado com respeito ao recipiente 66 com a haste rotativa 68a como
um eixo. Como o bloco de deslizamento 62 desliza na mesa de deslizamento
em ar 61 na direcdo dentro e fora, o recipiente 66 ¢ deixado para mover-se
logo no centro das lentes 15 em dire¢do a lateral exterior deste na diregdo
radial.

Referindo-se a Figura 7, a solugdo de revestimento que
uniformiza o dispositivo 9 inclui um unidade deslizante do eixo X 73
fornecido na placa da base 16. Um servomotor do eixo X 74 é montado numa
unidade deslizante do eixo X 73, e um parafuso de esfera do eixo X 77
suportados por mancais 75 e 76 ¢ ligado ao servomotor do eixo X 74 deste
modo como para girar. Uma unidade deslizante do eixo Z 78 tendo uma porca
de esfera ¢ parafusada no parafuso da esfera do eixo X 77 e é deixado para
mover-se na direg@o dentro e fora acompanhando a rotagdo do servomotor 74.

Um servomotor 79 € montado na unidade deslizante do eixo Z
78, e um estagio de levantamento 83 equipado com a porca de esfera é ligado
ao parafuso de esfera do eixo Z 82 que ¢ suportado por mancais 80 e 81, a
porca de esfera sendo parafusada no parafuso de esfera do eixo Z 82. O
estagio de levantamento 83 move-se para cima e para baixo como o
servomotor 79 para girar-se. Um membro 84 estende-se em dire¢do a haste
parafuso 59 que ¢é fornecida em uma parte superior do estiagio de
levantamento 83, e uma pelicula flexivel 86 que compreende uma pelicula

plastica tal como uma pelicula PET € inclinado para baixo a partir da




10

15

20

25

20

extremidade final do membro 84 para uniformizar a espessura da solugéo de
revestimento fotocrémico. Se o servomotor de eixo X 74 é conduzido para
mover o estagio de levantamento 83 na diregdo transversa, a pelicula 86 passa
em dire¢do a um local no centro das lentes 15 na direcéo radial.

Referindo-se a Figura 9, proximo a haste parafuso 59, um
cabedais de montagem fixado com a espatula 111 é fornecido na superficie
superior (superficie circunferencial exterior) 15a das lentes 15 para prevenir a
solucdo de revestimento a partir da aderéncia na superficie lateral da lente 15.
Os cabedais de montagem fixados pela espatula 111 é fixado a um membro
113 por intermédio de uma placa de montagem 112. O membro 113 ¢é
montado em meios moéveis (ndo mostrado) que é fixado a placa da base 16
(Figura 7) do aparelho de revestimento 1, e move-se o revestimento de
suporte e for¢a da haste parafuso 59. Uma haste deslizante 116 € fornecida na
por¢do inferior da placa de montagem 112 deslizando um orificio 115
formado na placa de montagem 112 na dire¢do transversa. Uma haste de
fixacdo 117 ¢é fornecida em uma porgdo inferior adicional da placa de
montagem 112 quase revestindo a superficie circunferencial exterior das
lentes 15. As extremidades finais distal destas hastes 116 e 117 estdo
formando porg¢des de apoio 118a e 118b para apanhar a espatula 119. A
por¢do de apoio semelhante ao bloco 118a ¢ ligado as extremidades finais
distal das hastes 116 e 117, enquanto a porg¢do de apoio semelhante a placa
118b ¢ fixada a superficie lateral da por¢do de apoio semelhante ao bloco
118a por parafusar deste modo como retendo a espatula 119 entre estes.

A haste deslizante 116 tem uma mola 120 disposta entre a
placa de montagem 112 e a porgdo de apoio 118a, a fim de que a porgdo de
apoio 118a desliza em uma haste de fixagdo 117. A espatula 119 esta deste
modo disposta que uma extremidade superior final da porg¢do de extremidade
lateral (extremidade) 121 onde a espatula 119 fica em contato com a lente 15

¢ inclinada em direcdo da lateral do centro das lentes 15, e que a porgdo da
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borda lateral 121 da espatula 119 fica em contato com uma porgio de
extremidade superior 15b da superficie lateral 15a das lentes 15. Se descrita
em um detalhe adicional, a lateral superior da espatula 119 (lateral superior da
por¢do da borda lateral 121 da espétula 119) é inclinada em dire¢fio ao centro
do eixo C das lentes 15, ¢ uma superficie plana 119a da espatula 119 é
disposta em uma superficie que passa em dire¢do ao centro do eixo C das
lentes 15 e uma porgédo de contato P onde a por¢do da borda lateral 121 fica
em contato com a por¢do da borda superior das lentes 15.

Referindo-se a Figura 9, a extremidade final da espatula 119
estd formando uma superficie inclinada 121a chanfrando-se a extremidade
que fica em contato com a lente 15 e estd formando uma extremidade. A
espatula 119 pode ser feita de resina, tal como um polipropileno ou Teflon
(marca registrada) ou um metal tal como um ago inoxidavel. Entre estes,
quando as lentes serfio continuamente revestidas, este é desejado que a
espatula seja feita de um material mais duro do que o material que constitui as
lentes e ¢ feita de, por exemplo, um ago inoxidavel.

A Figura 10 ilustra o dispositivo UV 10 e 11 para a cura da
solugdo de revestimento. Os dois dispositivos UV 10 e 1 sd0 os mesmo um, e
apenas um dispositivo UV 10 sera descrito abaixo.

O dispositivo UV 10 tem um bloco principal 88 que move-se
para cima e para baixo devido ao meio de suporte que ndo é mostrado. O
bloco principal 88 ¢ fornecido com uma ldmpada UV 89 disposta longo na
lente 15.

Um cilindro 90 feita de um ago inoxidavel € fornecido sob a
lampada UV 89 envolvendo a lente 15. Um tubo de resfriamento 91 ¢
disposto sendo exposto ao vento semelhante a um espiral envolvendo um
cilindro 90, e a agua de resfriamento circula em direcdo ao tudo de
resfriamento 91. Uma porta de alimenta¢do de gas 92 ¢ fornecida em uma

parte superior do cilindro 90 para introduzir N, que é um gas invertido no
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cilindro 90. N, é descarregado do cilindro 90 em dire¢do a uma porta de
descarga de gas 93 fornecida em uma parte inferior do cilindro 90. Uma
janela 94 feita da vidro de borossilicato é formado em uma parte superior do
cilindro 90 permitindo a luz UV passar sem interrupgao.

Os dispositivos UV 10 e 11 mostrados na Figura 10 s&o
fornecidos em um lado da placa de base 16 (no lado direito no desenho), e sdo
formados em uma base circular 95 ressaltando de modo ascendente a partir da
placa de base 16. Um trilho guia 96 ¢ fornecida na placa de base 16. O trilho
guia 96 ¢ fornecida com um membro de suporte de lente 97 que desliza para
cima e para baixo em um trilho 96a do trilho guia 96 devido a forga
pneumatica que ndo ¢ mostrada. Um servomotor 98 ¢ fixado ao membro de
suporte da lente 97, e uma haste de rotagdo estendida ascendentemente 99 ¢
ligada ao servomotor 98. A haste de rotagdo 99 ¢ penetrada através de um
orificio 95a formada na base circular 95. Como o servomotor 98 gira, a lente
15 gira em uma velocidade rotacional arbitraria por intermédio da haste de
rotacdo 99.

Referindo-se a Figura 11, o instrumento de revestimento 1 €
equipado com um par de dispositivos de manipulagdo 12 e 13 para transportar
a lente 15. Os dispositivos de manipulagdo 12 e 13 tem hastes rotativas 103 e
104 fornecidas nas bases cilindricas 101 e 102 de modo como para mover
para cima e para baixo. Os suportes 105 e 106 sdo ligados as hastes rotativas
103 e 104 deste modo como para girar. Os suportes 105, 106 sdo aparelhos
multi-articulados constituidos pela pluralidade de membros dos suportes e
hastes rotativas, e sio capazes de espalhar ou contrair-se no local de rotagéo
na direcdo radial. Os lados 108 e 110 sfo conectados nas extremidades finais
dos suportes 105 e 106 para aquecer a lente 15. O lado 108 de um suporte 105
rotaciona em um local que inclui a haste de centragem 22 que € uma por¢ao
de suporte da lente do dispositivo de centragem 2 e do dispositivo de medida

da altura da lente 3, a haste de rotagdo 32 do dispositivo de giro de
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revestimento base 4, haste de suporte da lente 53 do dispositivo de secagem
da lente e haste de rotagdo 59 do dispositivo de giro fotocrémico 7. O lado
110 de outro suporte 106 rotacionado em um local que inclui a haste de
rotagdo 59 do dispositivo fotocromico 7 e a haste de rotagdo 99 dos
dispositivos UV 10 e 11.

Em seguida, abaixo descrito é o procedimento da operagdo de
revestimento fotocrémico de acordo com o instrumento de revestimento desta
forma de realizacdo.

Como o material da lente, por exemplo, uma resina de
tiouretano ¢ usada. Como um pré-tratamento como mostrado em um diagrama
de fluxo da Figura 2, ainda, a lente 15 ¢ lavada com uma solu¢do aquosa
alcalina ou por uma lavagem ultrassonica.

Em seguida, a operagéo € realizada usando-se o instrumento de
revestimento e a lente 15 estd presente no dispositivo de centragem 2
mostrado na Figura 2. A lente 15 é centralizada por ser adequada a qualquer
uma das etapas d1 a d5 dependendo do tamanho do didmetro exterior. A lente
15 € apresentada manualmente ou pode ser apresentada por usar um
dispositivo de manipulagdo mecénica.

ApOs ser centralizada, a lente 15 é colocada em uma haste de
centragem 22 que € disposta logo sob o centro das etapas d do dispositivo de
centragem 2. A haste de centragem 22 transporta a lente 15 na dire¢do da
largura do instrumento de revestimento 1 até o sensor 3 para a medi¢do da
altura da lente.

Um dispositivo de medig@o da altura da lente 3 detecta a altura
da lente 15 e a diferenga h' na altura a partir do centro ¢ no lado da superficie
dianteira da lente 15 a superficie lateral 15a da lente 15 mostrada nas Figuras
12A e 12B. A altura da lente 15 € observada a fim de conduzir a lente 15 de
acordo com a altura dos bicos 48 e 68 dos dispositivos de aplicagdo 5 e 8. A

diferenga h' na altura da lente 15 € detectada a fim de verificar o gradiente da
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lente 15 e para determinar a condigdo para a rotagdo da lente 15.

Referindo-se a Figura 3, enquanto o raio laser do sensor 24a
esta sendo desligado, um raio laser 25¢ da por¢do que emite luz do outro
sensor 25a esta retornando ao sensor 24b por intermédio do espelho 25b, de
que este é instruido que na lente 15 esta presente. Se uma lente 15 € movida, o
raio laser 25c atingi a lente 15 e é desviada. Portanto, o espelho 25b nédo
recebe raio laser 25¢ ou recebe raio laser desviado 25¢ que néo retorna mais
ao sensor 25a, e a presenga da lente 15 pode ser reconhecida. Deste modo, o
posi¢do central (vértice) da lente 15 e a diferenga hy na altura em uma posigéo
dando outro do que o centro da lente 15 sdo detectados.

A diferenca h' na altura a partir do centro da lente 15 a
superficie lateral b deste na diregdo para cima e para baixo pode ser derivado
pelo conhecimento da altura no centro da lente 15 e a diferenga hg na altura da
lente 15 detectada pela outra unidade do sensor 25. Na pratica, a diferenca h'
na altura pode ser calculada por usar uma aproximagdo tal como
h' = hoD*/4L".

A velocidade rotacional da lente 15 e o tempo para a rotagdo
na proxima etapa sdo determinados dependendo do gradiente da lente 15
derivada da diferenca h' na altura calculada de acordo com a férmula acima e
o raio R da curvatura. A lente 15 observada por esta curvatura ou gradiente €
aquecida pelo lado 108 do dispositivo de manipulagdo 12 e € colocado na
haste de rotagdo 32 do dispositivo de giro de revestimento base 4. A lente 15
que é centralizada no centro da extremidade final da haste de rotagdo 32 ¢
entdo absorvida.

A seguir, a lente 15 é submetida a operacdo de revestimento de
revestimento base.

Referindo-se a Figura 12C, a operagdo de revestimento base €
conduzida pelo ajuste do bico 48 da valvula dispensada 47 no centro da lente

15, e conduzindo o servomotor 31 do bloco de levantamento 30 para girar a
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haste de rotagdo 32. Depois disso, o bico 48 é movido diretamente sobre o
centro da lente 15 até a extremidade da superficie superior da lente 15 na
direcdo radial da lente mantendo uma abertura h de nenhuma extensio do que
cerca de 10 mm em linha reta a partir do centro ¢ da lente 15 & superficie
lateral b deste em paralelo com a linha reta.

Devido a forga centrifuga da lente 15 que € rotacionada, a
solugdo de revestimento base uniformemente expande na superficie total da
lente 15. Aqui, a solugdo de revestimento base tendo uma pequena
viscosidade também pode fluir na superficie posterior através da superficie
colateral 15a da lente 15. Quando ser aplicado ou revestido por rotag¢do (ou
logo depois de revestir-se) com a solugdo de revestimento, um solvente é
injetado a superficie posterior da lente 15 a partir do bico de inje¢do 85a do
bico 85 para a lavagem da superficie posterior enquanto uma lente 15 esta
sendo rotacionada. A solugdo de revestimento na superficie posterior da lente
15 deste modo pode ser lavado fora pelo solvente injetado.

A solugdo de revestimento base usado aqui é, desejavel, uma
resina de revestimento base de tipo uretano do ponto de vista da propriedade
de aderéncia estritamente. A resina de revestimento base do tipo uretano tem
sido revelado em detalhes em W02004/078476.

ApOs a operagdo de revestimento ser finalizada, a extremidade
final do bico 48 ¢ mergulhada no solvente em um recipiente de apoio da lente
72 a fim de prevenir o bico 48 da valvula dispensada 47 a partir da secagem.

ApoOs ser revestida com a solugdo de revestimento base na
superficie, a lente 15 é transportada pelo dispositivo de manipulagdo 12 a
partir da haste de rotacdo 32 a um dispositivo de secagem da lente 6. Apods a
solugdo de revestimento em uma lente 15 ¢ solidificada por um dispositivo de
secagem da lente 6, a lente 15 é retirada do dispositivo de secagem da lente 6.
A operagdo até este ponto ¢ a operagdo de revestimento base, e a lente 15 que

€ secada e submetida na operagdo de revestimento fotocrémica na proxima
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etapa.

A seguir, abaixo descrito é uma operagdo para o revestimento
da lente com a solugdo de revestimento fotocrémica.

Como uma solugio de revestimento fotocromica, aqui pode ser
usado uma variedade da solugio de revestimento fotocromica usado no campo
da técnica e entre estes, aqui pode ser usado uma composi¢io fotocurivel
contendo um composto fotocromico e tendo uma viscosidade a 25 °C de 80 a
1000 centipoises. Se uma solug¢do de revestimento fotocrémica tendo uma
viscosidade a 25 °C menor do que 80 é usado, este tornar-se dificil para
prevenir a adesdo na superficie lateral da lente. Se uma solugdo de
revestimento fotocromica tendo uma viscosidade a 25 °C maior do que 1000 é
usada, de outra maneira, a operabilidade tornar-se fraca e este tornar-se dificil
para espalhar a solugdo de revestimento fotocrémica mantendo uma espessura
uniforme. Do ponto de vista da prevengdo, a adesdo na superficie lateral da
lente e operabilidade, portanto, ¢ desejado usar a solu¢do de revestimento
fotocromica tendo uma viscosidade a 25 °C de 100 a 500 cP, preferivelmente,
110 a 400 cP, particularmente, 120 a 300 cP e, mais preferivelmente, 120 a
200 cP.

A solugdo de revestimento fotocrémica preferida é como
exemplificado no (i) a (vi) abaixo tendo viscosidades a 25 °C de 80 a 1000
centipoises.

(i) Um agente de revestimento fotocromico obtido
dissolvendo-se um composto fotocrodmico em um oligdmero de uretano (ver
WO98/37115).

(i) Um agente de revestimento fotocromico obtido
dissolvendo-se um composto fotocrémico em uma composi¢do de mondmero
polimerizavel da combinagdo de monomeros polimerizaveis radicalmente
polifuncionais, bifuncionais e monofuncionais (ver Patente U.S. N°.

5914174).
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(i) Um agente de revestimento fotocromico obtido
dissolvendo-se uma composi¢do fotocrdmica em uma composi¢do de
monomero da combinagdo de dois ou mais grupos de apenas mondmeros
acrilicos (met)bifuncionais (ver W001/02449).

(iv) Um agente de revestimento fotocrémico que compreende
um N-alcoximetil(met)acrilamida, um catalisador (preferivelmente, um
catalisador 4cido) e um composto fotocrdmico (ver WO00/36047).

(v) Um agente de revestimento fotocromico que compreende
um monomero polimerizavel radicalmente contendo um grupo silanol ou um
grupo que forma um grupo solanol na hidrélise, um composto amina e um
composto  fotocromico em quantidade particulares (folheto do
WO03/011967).

(vi) Um agente de revestimento fotocromico que compreende
um componente do mondmero polimerizavel radicalmente, um tensoativo de
tipo flior ou tipo de silicio e um composto fotocrémico (ver
W02004/078476).

Entre estes, o agente de revestimento fotocromico (vi) é
preferido do ponto de vista da propriedade de aderéncia estritamente a resina
de revestimento base do tipo uretano mencionado acima.

Na operagdo de revestimento fotocromica, a lente 15 em que o
revestimento base ¢ solidificado, é transportada pelo dispositivo de
manipulacdo 12 a partir do dispositivo de secagem da lente 6 a uma haste de
rotagdo 59 do dispositivo de giro fotocromico 7 (etapa (A)). Um orificio de
absorcdo € perfurado na por¢do central da haste de rotagdo 59, e sucgio de ar
significa que ndo ¢ mostrada, é conectada ao orificio de absor¢io para
absorver a lente 15 a este suporte da lente 15. Portanto, a haste de rotagdo 59
trabalha como uma porg¢do de suporte da lente do dispositivo de giro
fotocrémico 7.

Na operacdo de revestimento fotocromica como mostrado na

S



10

15

20

25

28

Figura 9 e Figura 13A, a por¢do da extremidade lateral 121 da espatula 119
mostrada na Figura 9 dos cabedais de montagem fixadores de espatula 111 ¢
colocado em contato com a por¢do da extremidade superior (4ngulo) 15b da
lente 15 (etapa (F)). Neste momento, o suporte 113 € avan¢ado em diregdo a
haste de rotagdo 59 pelo movimento que significa que ndo é mostrado neste,
ajusta automaticamente a posi¢do da espatula 119 dependendo do didmetro da
lente que serd revestida. Um resultado desejado particularmente € obtido se a
porc¢do da extremidade lateral 121 da espatula 119 é deste modo arranjada que
a extremidade final superior deste é inclinada em dire¢do ao centro da lateral
da lente 15 em um angulo de 5 a 35 graus com respeito a linha vertical (y1 =
5a35°).

O bico 68 do recipiente 66 é disposto logo sobre a lente 15
como um bloco deslizante 62 que move-se na mesa de deslizamento em ar 61
do dispositivo de aplicagdo 8 (ver Figura 7). A lente 15 é suportado deste
modo como para girar em uma haste de rota¢do 59, e o recipiente 66 ¢
suportado em uma maneira inclinada. A seguir, a solu¢io de revestimento
fotocromica € injetada a partir do bico 68 na superficie da lente 15 com a
espatula 119 sendo apresentada a uma por¢do da extremidade superior da
superficie lateral 15a da lente 15 (etapa (B)).

Nesta forma de realizagdo como mostrado na Figura 13B, a
solugdo de revestimento é injetada na superficie da lente 15 com a
extremidade final do bico 68 sendo fixada a posi¢do central da lente 15
(posigdo no eixo rotativo da lente 15 e cerca de 1 mm na superficie da lente
15).

Referindo-se as Figuras 13B e 13C, a solugdo de revestimento
injetados na lente 15 é impulsionado e espalhado no total da lente até ser
contatado pela por¢do menor da extremidade da pelicula 86 que é o meio
auxiliar da expansdo (etapa (C) ). A lente 15 é rotacionada e a pelicula 86 ¢

movida sob as condi¢des em que a solugdo de revestimento alimenta-se na
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por¢do central da lente 15 e pode ser mais eficientemente na expansio na
superficie total da lente 15 levando-se em consideragdo o gradiente da lente
observado pela medi¢io da altura da lente.

Como uma lente 15 é rotacionada em um estado onde a
pelicula 86 transportada pelo dispositivo de uniformiza¢do do revestimento 9
na lente 15 é desviada em uma lente 15, a solugdo de revestimento €
temporariamente reservada como este e ¢ parcialmente bloqueado pela
pelicula 86. A solugdo de revestimento reservada € impulsionada e espalhada
para assumir uma espessura proxima uniforme devido a for¢a de restauragio
da pelicula 86. Mantendo este estado, a pelicula 86 é gradualmente movida a
partir do centro da lente 15 a superficie lateral (por¢do da extremidade
superior) da lente entre um local reto. Aqui, este € desejado que a dire¢cdo em
que a pelicula 86 move-se é oposta a diregdo em que a espatula atingi em
contato com o centro do material da lente. E ainda desejado para girar a lente
15 a, por exemplo, 50 a 150 rpm enquanto uma solugdo de revestimento estd
sendo espalhada pela pelicula 86.

Para a utilizagdo da deflex@o da pelicula 86, é feito possivel
para espalhar a solu¢do de revestimento na superficie total do material da
lente e nitidamente (mantendo uma espessura préxima uniforme sem a
umidade irregular) ainda sem estritamente o controle da posi¢do da pelicula
86 na diregdo para cima e para baixo dependendo da curva da superficie da
lente. Além disso, visto que a solugdo de revestimento pode ser espalhada de
modo que ndo sera desenvolvida a espessura irregular, a solugdo de
revestimento pode ser utilizada altamente eficiente; isto €, a solucdo altamente
viscosa pode ser aplicada em uma pequena quantidade no total da lente 15.

Nesta etapa, a quantidade da solugdo de revestimento
fotocromica em uma lente 15 é maior do que uma espessura desejada do
revestimento fotocromico e, portanto, um excesso da solugdo de revestimento

em uma lente 15 pode ser removida para atingir uma quantidade desejada da
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solugdo. Para otimizar a quantidade da solugdo de revestimento, a lente 15 ¢
rotacionada agitar a solugdo de revestimento da lente 15. A velocidade
rotacional da lente 15 é determinada dependendo das condi¢bes da
temperatura no aparelho e no gradiente da lente 15. Este é desejado que a
lente 15 ¢ rotacionada a, por exemplo, 550 a 650 rpm que é mais rapido do
que a velocidade rotacional de quando a solugéo de revestimento € espalhada
por usar a pelicula 86.

Na lateral inferior do que a por¢do da extremidade superior
15b da lente 15 onde a por¢do da extremidade lateral 121 da espatula 119
atingir o contato com a lente 15, uma fenda é formada entre a por¢do da
extremidade lateral 121 e a superficie lateral 15a da lente 15. Devido a forga
centrifuga que é produzida quando a lente 15 ¢ rotacionada, portanto, a
solucdo de revestimento nfo goteja na superficie lateral 15a da lente 15 mas ¢
guiada a lateral da espatula 119. Deste modo, a solu¢do de revestimento ¢
prevenida a partir da aderéncia na superficie lateral 15a da lente 15. Como um
resultado, a solucdo de revestimento é prevenida a partir do gotejamento na
superficie lateral 15a a partir da extremidade da lente 15.

A mola 120 dos cabedais de montagem fixados 111
desempenha um papel de impulsionar uma por¢do de controle 118a que
suporta a espatula 119 em dire¢do a lente 15 mantendo uma for¢a proxima
constante. A solucio de revestimento removida pela espatula 119 fluente
entra a espatula 119, permanece parada na espatula 119 ou gotas na bandeja
60 a partir da espatula 119 e € recuperada.

A razdo ja ndo é clara porque a solu¢@o de revestimento néo
adere na superficie lateral da lente 15. Entretanto, a solugdo de revestimento
tendo uma pequena viscosidade tende-se a aderir na superficie lateral da lente
considerando uma solugdo de revestimento tendo uma grande viscosidade que
nido goteja na superficie lateral da lente. E, portanto, considerado que a

viscosidade da solugdo de revestimento € colocada parte na causa da adesdo.
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Em um estado do exame a lente 15 com a espatula 119 sendo posicionada
pela lateral da lente como mostrado na Figura 9 (visdo lateral da lente 15),
ainda, um bom resultado é obtido quando um angulo de inclinagdo yl da
porgdo da extremidade lateral 121 da espatula 119 com respeito a linha
vertical L1 é 3 a 45° e, particularmente, 5 a 35° em diregdo a haste rotativa
(centro) da lente 15 em um ponto de contato P onde a lente 15 esta em contato
com a por¢io da extremidade lateral 121 da espétula 119 (correspondente a
"90° - o" na Figura 15). Referindo-se & Figura 14A que é uma vista de cima
da lente 15, ainda, um bom resultado é obtido se um angulo de inclinagéo y2
da por¢do da extremidade lateral 121 da espatula 119 é apresentado ser 90 °
com respeito a linha tangencial L2 da lente 15 em um ponto de contato P onde
a por¢do da extremidade lateral 121 da espatula 119 estd em contato com a
lente 15. Referindo-se a Figura 14B que é uma vista frontal da lente 15 (a
espatula 119 é na lateral funda), um bom resultado ¢ obtido se um éngulo de
inclinacdo y3 da porc¢do da extremidade lateral 121 ¢ apresentado ser 90 °
com respeito a linha horizontal L3 que passa através do ponto de contato P.
Aqui, a superficie plana 119a forma, na extremidade lateral deste, a por¢do da
extremidade lateral 121 da espétula 119, é disposta em uma superficie plana
que passa através do ponto de contato P da espatula 119 e a lente 15, e através
do eixo do centro C da lente 15.

De acordo com esta forma de realiza¢do como descrito acima,
a porcdo da extremidade lateral 121 da espatula 119 € colocado em contato
com a por¢do da extremidade superior 15b da lente 15 no periodo de
aplicagio da solugdo de revestimento fabricada, esta € possivel para prevenir a
solucdo de revestimento a partir da aderéncia na superficie lateral 15a da lente
15 e eliminar a necessidade de enxugar a solugdo de revestimento fotocromica
ou o polimento. Aqui ndo é necessario a lavagem da solugdo de revestimento
base fora da superficie posterior por usar o bico 85 como mostrado na Figura

5. Aqui ndo é necessario o uso da solugdo de revestimento que remove o
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membro (ver Figura 14), que ¢ disposto na superficie lateral da lente como
mostrado no Documento de Patente 1.

A solugdo de revestimento fotocromica também pode fluir na
superficie posterior da lente particularmente quando a curvatura da superficie
posterior da lente é menor. Nesta caso, também, se uma solucdo de
revestimento fotocroémica é aplicada com a espatula 119 estando em contato, a
solugdo de revestimento é prevenida da apenas fluente na superficie lateral da
lente 15 mas também na superficie posterior deste. E, portanto, feito possivel
para prevenir a superficie posterior da lente de estar contida com a solugdo de
revestimento.

Como descrito acima, a remoc¢do do excesso da solugdo de
revestimento fotocrémica por usar a espatula 119 é particularmente vantajosa
no caso da producdo finalizada da lente 15 sem o polimento da superficie
posterior deste.

No precedente foi descrito na forma de realizagdo em que a
etapa (E) foi executada apos um final da etapa (A) mas antes do inicio da
etapa (B). A etapa (E), entretanto, pode ser executada antes da solugio de
revestimento fotocromica atingir na por¢do da extremidade circunferencial da
lente na etapa (C).

Do ponto de vista ainda da simplificagdo o controle ja obtido
mais o efeito seguro, este é desejado que a etapa (E) seja finalizada pelo
comego da etapa (C). As lentes revestidas obtidas através do processo acima
sdo livres dos problemas como os produtos.

Para produzir os produtos de alta qualidade em bons
rendimentos, de outra maneira, este é desejado que a etapa (E) seja executada
apos a etapa (A) mas em um momento quando a alimentagdo da soluc¢do de
revestimento fotocuravel na superficie superior da lente é espalhada até,
desejavel, 50 % a 98 %, mais desejavel, 60 a 98 %, ainda desejavel, 70 a 98 %

e, particularmente desejavel, 90 a 98 % da area da superficie da lente. Este
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presumidamente diminui o efeito da vibragdo dada pela espatula a uma
solugdo de revestimento que serd aplicada e feita, é possivel mais alta
expansdo uniformemente da solugdo de revestimento fotocuravel. Como um
resultado, através das lentes apds ser revestida frequentemente exibe as
origens de interferéncia, esta é deixada para produzir os produtos de alta
qualidade tendo origens de interferéncia que sdio espalhadas nos circulos
nitidos em bons rendimentos.

O efeito da invengdo € mais apresentada distintamente quando
a solugdo de revestimento fotocromica tem uma viscosidade pré-determinada
a ser usada. E, entretanto, também deixado usar a solu¢do de revestimento
fotocuravel sem conter o composto fotocrdmico se esta viscosidade satisfaz as
condig¢des pré-determinadas.

ApOs ser revestida com a solugdo de revestimento fotocrémica,
a lente 15 € transportada por um outro dispositivo de manipulagio 13 a partir
da haste de rotagdo 59 do dispositivo de aplicagdo 8 de modo como ser
suportada pela haste de rotagdo 99 do dispositivo UV 10 (ou dispositivo UV
11). A haste de rotagdo 59 esta dentro do local de ambos de um dispositivo de
manipulagdo 12 e um outro dispositivo de manipulagio 13.

Referindo-se a Figura 10, a lente 15 é envolvida pelo cilindro
90 do dispositivo UV 10, e o interior do cilindro 90 é purgado com nitrogénio.
ApOs a altura da lampada UV 89 do dispositivo UV 10 € ajustado estar na
posi¢do, a lente 15 que é mantida em rotagdo € irradiada com a luz da
lampada UV 89 para curar o revestimento.

Apds a operagdo de revestimento fotocromico ser finalizado a
adesdo do revestimento fotocrdmico é checado para excluir os produtos
defeituosos, e os produtos aceitaveis sdo submetidos ao recozimento. Deste
modo, o revestimento fotocromico é formado em uma lente 15. Que &, a
solugdo de revestimento de espessura uniforme que é aplicada na fabricada

deste possivel para produzir a lente fotocromica de alta qualidade.
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Este previne a lente 15 a partir da exibi¢do de aparéncia
defeituosa, a partir da perda isotropica sendo causada pela solugdo de
revestimento desigual aderida a superficie lateral da lente, prevenido a
ocorréncia de uma tal inconveniéncia que o tamanho nfo ajusta ao que os
gabaritos dedicados na etapa subsequente da formagdo de um revestimento
duro ou revestimento anti-reflexo e, ainda, evita o descascamento do
revestimento causado pela camada de revestimento base que tem sido
desigual aderida na superficie lateral da lente.

A invengdo agora serd descrita com referéncias aos Exemplos
e Exemplos Comparativos que apenas, entretanto, a inven¢do ndo € uma
maneira limitada.

(Exemplo 1)

Uma camada de revestimento de fotocromica foi formada na
superficie do material da lente da resina alila 15 (CR; indice refrativo = 1,50,
espessura da superficie lateral; 3,8 mm) de acordo com o seguinte
procedimento por usar o instrumento de revestimento mostrado na Figura 1.

A lente 15 foi, primeiro, desprovida de cera com acetona por
um grau suficiente. Como um revestimento base, uma composi¢io foi obtida
pela mistura de um revestimento base de cura por umectagdo fabricado por
Takebayashi Kagaku Kogyo Co. "Takeseal PFR402TP-4" e acetato de etila
cada uma na quantidade de 50 partes em peso e, ainda adicionando 0,03
partes em peso do agente de nivelamento fabricado por Toray-Dow Corning
Co. "FZ-2104" além disso seguido pela agitagdo por um grau suficiente na
atmosfera de nitrogénio até a composi¢do tornar-se homogénea. A superficie
CR foi revestida pela rotagdo com a composi¢do de revestimento base e foi
curada em temperatura ambiente por 15 minutos para obter uma lente material
tendo um revestimento de revestimento base.

A seguir, a lente 15 tendo o revestimento base na superficie

deste foi apresentada ao dispositivo de giro fotocromica 7 (etapa (A)). A
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seguir, a por¢do da extremidade lateral 121 da espatula 119 dos cabedais de
montagem fixados 111 foi levado em contato com a porgdo da extremidade
superior 15b da lente 15 (etapa (E), porgdo de contato P: ver Figura 9). Aqui,
a por¢do da extremidade lateral 121 da espatula 119 foi deste modo disposta
que a porgdo da extremidade final superior deste foi inclinada em direc¢éo ao
centro lateral da lente 15 mantendo um angulo de 30 graus (yl = 30°) com a
linha vertical (eixo do centro na dire¢do C: ver Figura 9) como uma
referéncia. Como antecipadamente descrito, a superficie plana 119a da
espatula 119 foi disposta em uma superficie que passa através do eixo do
centro C da lente 15 e a porgdo de contato P da por¢do da extremidade lateral
121 e a lente 15.

Depois disso, o bico 68 do recipiente 66 contendo uma solugdo
fotocrdmica separadamente preparada de revestimento (tendo uma
viscosidade a 25 °C de 130 cP) foi disposta logo na lente 15, e 1 g da solugéo
de revestimento fotocréomica foi injetada na superficie da lente 15 a partir do
bico 68 (etapa (B)). A seguir, enquanto a rotagdo do material da lente 15 a
100 rpm, a pelicula 86 foi levada em contato com o centro da lente 15 e foi
gradualmente movido até a superficie lateral (porgdo da extremidade superior)
da lente entre o local plano para espalhar a solu¢do de revestimento
fotocrémica. A seguir, a velocidade rotacional foi elevada até 600 rpm para
remover um excesso da solucdo de revestimento fotocrémica (etapa (C)).
Neste momento, o excesso da solugdo de revestimento fotocromica foi guiado
pela espatula e foi removida sem aderir na superficie lateral 15a da lente 15.

A lente 15 tem deste modo a superficie revestida foi
transportada pelo dispositivo de manipulagdo 13 a partir da aplica¢do do
dispositivo 8 ao dispositivo UV 10, foi irradiado com luz da lampada de
haleto metélica de que a produgio foi ajustada ser 130 mW/cm?® a 405 nm na
superficie da lente por 3 minutos na atmosfera do gas de nitrogénio para curar

o revestimento, seguido pelo tratamento por calor no recipiente de
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temperatura constante mantido a 120 °C para obter a pelicula fina curada
fotocromica (etapa (D)). Deste modo obtido a pelicula fina curada
fotocromica foi medida por esta espessura a ser de cerca de 40 pm.

Deste modo o material da lente produzido tendo o
revestimento fotocromico foi observado pelos olhos para descobrir que
nenhum corpo curado da solugfo de revestimento fotocrémica foi aderido na
superficie lateral ou a superficie posterior da lente.

A solugdo de revestimento fotocromica usada neste Exemplo
foi preparado na maneira como descrito abaixo. Que €, 2,2-bis(4-
metacriloiloxipentaetoxifenil)propano/diacrilato de polietileno glicol (peso
molecular médio de 532) /timetacrilato de trimetilolpropano/hexaacrilato de
poliesteroligomero (EB-1830 fabricado por Dicel UCB Co.)/metacrilato de
glicidila que sdo mondémeros polimerizaveis radicalmente, onde misturados
juntos em uma razio da mistura de 40 partes em peso/15 partes em peso/25
partes em peso/10 partes em peso/10 partes em peso, respectivamente.

A seguir, as 100 partes em peso deste modo obtido a mistura
do mondmero polimerizavel radicalmente ainda foi adicionado 2,0 partes em

peso de um composto fotocrdmico (PC1) tendo uma estrutura representada

~(
e els
U0

0,6 partes em peso de um composto fotocromico (PC2) tendo

pela seguinte formula.

[Formula Quimica 1]

|
N\

uma estrutura representada pela seguinte formula.

[Formula Quimica 2]
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e 0,4 partes em peso de um composto fotocromico (PC3) tendo
uma estrutura representada pela seguinte estrutura.

[Férmula Quimica 3]

e onde misturado junto por um grau suficiente. Depois disso,

5 0,5 partes em peso do revestimento base de polimerizag¢io, isto €, CG11800
(mistura de 1-hidroxicicloexilfenil cetona e bis (2, 6-dimetoxibenzoil)-2, 4, 4-
trimetilpentilfosfinoxido (razdo em peso de 3:1)}, 5 partes em peso do
estabilizador, isto €, bis(1,2,2,6,6-pentametil-4-piperidil)sebacato, 7 partes em
peso  do agente de  ligacdo de silano, isto é, y-

10 metacriloiloxipropiltrimetoxisilano e 0,1 parte em peso do agente de
nivelamento fabricado por Toray-Dow Corning Co. (tensoativo de silicone
"L-7001") foram adicionados neste e foram misturados por um grau suficiente
para preparar a solucdo de revestimento fotocromico.

(Exemplo Comparativo I)

15 Uma camada de revestimento base e um revestimento
fotocromico foram formados na mesma maneira como no Exemplo 1 mas
usando uma solugdo de revestimento fotocromica tendo uma viscosidade a 25
°C de 40 cP. O material da lente obtido tendo o revestimento fotocrémico foi

observado pelos olhos para descobrir um produto curado da solugio de
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revestimento fotocromica ser aderido na superficie lateral da lente.
(Exemplo Comparativo 2)

Uma camada de revestimento base e um revestimento
fotocromico foram formados na mesma maneira como no Exemplo 1 mas
alterando o periodo para levar a espatula em contato, conduzindo a espatula
em contato apos a solugdo de revestimento ser espalhada, e crescida na
velocidade rotacional para remover um excesso da solugdo de revestimento
fotocromica. O material da lente obtido tendo o revestimento fotocrémico foi
observado pelos olhos para descobrir um produto curado da solugdo de
revestimento fotocromica ser aderido na superficie lateral da lente.

(Exemplo 2)

Uma camada de revestimento base e um revestimento
fotocromico foram formados na mesma maneira como no Exemplo 1 mas
alterando a razdo da mistura do monémero polimerizavel radicalmente e
usando uma solugdo de revestimento fotocrémica tendo uma viscosidade a
25°C de 150 cP. O material da lente obtido tendo o revestimento fotocromico
fo1 observado pelos olhos para descobrir que nenhum produto curado da
solugdo de revestimento fotocrémica foi aderido na superficie lateral ou na
superficie posterior da lente.

(Exemplo 3)

Uma camada de revestimento base e um revestimento
fotocrémico foram formados na mesma maneira como no Exemplo 1 mas
alterando a raz@o da mistura do mondmero polimerizavel radicalmente e
usando uma solugdo de revestimento fotocrémica tendo uma viscosidade a
25°C de 195 cP. O material da lente obtido tendo o revestimento fotocrémico
foi observado pelos olhos para descobrir que nenhum produto curado da
solugdo de revestimento fotocromica foi aderido na superficie lateral ou na
superficie posterior da lente.

(Exemplo 4)
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Uma camada de revestimento base e um revestimento
fotocrémico foram formados na mesma maneira como no Exemplo I mas
deste modo a disposi¢do da por¢do da extremidade lateral 121 da espatula 119
que a porgdo da extremidade final superior deste foi inclinada em diregdo ao
centro lateral do material da lente 15 em um angulo de 5 graus (y1 =5 °) com
a linha vertical como uma referéncia. O material da lente obtido tem o
revestimento fotocromico e foi observado pelos olhos para descobrir que
nenhum produto curado da solugdo de revestimento fotocrdmica foi aderido
na superficie lateral ou na superficie posterior da lente.

(Exemplo 5)

10 partes das lentes tendo o revestimento fotocrémico foram
obtidas na mesma maneira como aquela do Exemplo 1 (também usando a
mesma solucio de revestimento fotocromica como aquela do Exemplo 1) mas
usando uma lentes de resina de alila 15 tendo um outro didmetro de 75 mm
(CR; indice refrativo = 1,50, curvatura de 5, espessura da superficie lateral de
2 mm) e deste modo a disposi¢do da porg¢do da extremidade lateral 121 da
espatula 119 que a por¢do da extremidade final superior deste foi inclinada
em um angulo de 5 graus (yl = 5°) com a linha vertical (eixo do centro na
dire¢do C: ver Figura 9) como uma referéncia.

As lentes obtidas foram observadas pelos olhos para descobrir
que nenhum produto curado da solugdo de revestimento fotocrémica foi
aderido na superficie lateral ou na superficie posterior das 10 partes das
lentes. Quando as superficies superiores das lentes obtidas foram observadas
pelos olhos, entretanto, as origens elipticas da interferéncia foram vistas em 5
partes das lentes entre as 10 partes destes. Entretanto, todas as 10 partes das
lentes inclusive das lentes acima estdo sem qualquer problema.

(Exemplo 6)
No Exemplo 5, primeiro, enquanto uma lente 15 estd sendo

rotacionada a 100 rpm, a pelicula 86 foi levada em contato com o centro da




10

15

20

25

40

lente 15 e foi gradualmente movida até a superficie lateral da lente entre o
local plano para espalhar a solugdo de revestimento fotocrdmica. A seguir,
quando a solugéo de revestimento fotocrdmica foi espalhada até 60 % da area
da superficie da lente 15, a porgio da extremidade lateral 121 da espatula 119
foi deste modo disposta que a por¢do da extremidade final superior deste foi
inclinada em diregdo ao centro lateral do material da lente 15 em um angulo
de 5 graus (yl = 5°) com a linha vertical (eixo do centro na dire¢do C: ver
Figura 9) como uma referéncia. Em outros aspectos, a operagdo foi realizada
na mesma maneira como no Exemplo 5 para obter 10 partes do material das
lentes tendo o revestimento fotocrémico.

As lentes obtidas foram observadas pelos olhos para descobrir
que nenhum produto curado da solugdo de revestimento fotocromica foi
aderido na superficie lateral ou na superficie posterior das 10 partes das
lentes. Quando as superficies superiores das lentes obtidas foram observadas
pelos olhos, entretanto, as origens elipticas de interferéncia foram vistas em 2
partes das lentes entre as 10 partes destas. Entretanto, todas as 10 partes das
lentes inclusive das lentes acima estdo sem qualquer problema.

(Exemplo 7)

10 partes do material das lentes tendo o revestimento
fotocrémico foram obtidos na mesma maneira como no Exemplo 6 mas a
disposigdo da espatula em um momento quando a solugdo de revestimento
fotocromica foi espalhada até 95 % da 4rea da superficie do material das
lentes 15.

O material da lente obtido foi observado pelos olhos para
descobrir que nenhum produto curado da solugdo de revestimento fotocromica
foi aderido na superficie lateral ou na superficie posterior das 10 partes das lentes.
Quando as superficies superiores do material da lente obtida foi observado pelos
olhos, entretanto, todas as 10 partes das lentes exibiu as origens circulares de

interferéncia que manifestam estas e foram de alta qualidade.
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REIVINDICACOES

1. Método para produzir lentes revestidas, caracterizado pelo

fato de que compreende as etapas de:

(A) manter uma lente com sua superficie voltada para cima
pelo dispositivo de giro que suporta e rotaciona a lente;

(B) alimentar a solu¢do de revestimento fotocurdvel na
superficie superior da lente mantida dito dispositivo de giro;

(C) espalhar a solu¢do de revestimento fotocurdvel alimentada
na superficie superior das lentes pelo uso de uma pelicula flexivel durante a
rotacdo da lente e

(D) formar um revestimento pela cura da dita solu¢ao de
revestimento fotocurdvel pela irradiacdo de "lente revestida com a solucdo de
revestimento fotocurdvel que € espalhada neste com relagdo a dita etapa (C)"
com luz;

em que a dita solucdo de revestimento fotocurdvel tem uma
viscosidade a 25 °C de 80 a 1000 centipoises (cP), e a provisdo ainda ¢ feita a
partir da etapa (E) pela conducdo da por¢ao da extremidade de uma espatula
em contato com a por¢cdo da borda superior das lentes mantidas pelo dito
dispositivo de giro, a dita por¢ao superior da dita espatula sendo inclinada em
direcdo a lateral do centro das lentes, dita etapa (E) sendo executada apds a
extremidade final da dita etapa (A) mas antes da solugdo de revestimento
fotocuravel atingir a porcdo de borda circunferencial das lentes na dita etapa
(C), e em particular em um momento quando a solucdo de revestimento
fotocurdvel alimentada na superficie superior das lentes é espalhada em 50 a
98 % da area da superficie das lentes na dita etapa (C), por meio deste
removendo um excesso da solugdo de revestimento fotocurdvel por
intermédio da dita espdtula no periodo quando a solucdo de revestimento
fotocuravel estd sendo espalhada.

2. Método de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado pelo
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fato de que a superficie plana da dita espatula esta disposta em uma superficie
que passa em direcdo ao centro do eixo das lentes e uma por¢ao de contato
onde a por¢ao da borda lateral da dita espatula fica em contato com a por¢ao
da borda superior das lentes.

5 3. Método de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, caracterizado

pelo fato de que uma dita etapa (E) € realizada apos a dita etapa (A) mas antes
da dita etapa de partida (C) .

4. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de

1 a 3, caracterizado pelo fato de que a dita solucdo de revestimento
10  fotocuravel € uma solugdo fotocrOmica.

5. Método de acordo com qualquer uma das reivindicacoes de

1 a 4, caracterizado pelo fato de que a lente apresentada na dita etapa (A) €
uma lente tendo de uma camada de revestimento base formada na superficie

desta.

Peticdo 870180038093, de 08/05/2018, pag. 11/11



1/16

Fig. 1

T S
AN &

1)

=N X




2/16

Fig. 2

15

’ d4 db

‘ d3._
! | v a9 _ _—\’\ 421 )
\ ¢ -1 H=x {
‘ d
22|
o’\




3/16

24b




4/16

31

3
[V
L




5/16

Fig. 5

15

15b

1ba

——8ba
485







7/16

1§
gl _B_:\l%
L
BOS—T1l L
/| ?
9] \ 7 L
pl \ oL LLog
el 28
98
£8
6—""
el
[
6L [ 814




8/16

Fig. 8




12—

116
115

/ue

120

9/16

Fig. 9

m

118 A
% 1192

121

117
{

>

T
118 119

—_Cs 7

A

119 121a 121

1/

59—

COMO VISUALIZAR EM UMA
DIREGAO DA SETA A

15 15b

15a




10/16

10

Fig.

__toam
.88

91—

15

95

99

97




11/16

11

Fig.




12/16

15a




15b 15

86
119

j i 15a
15b 15 \“)







15/16

15

Fig.

131

=135

L

132

131

133




16/16

Fig. 16

136’\_

131 4314
136a-\_$

131b
1
136~
B
136a\§ 1?1 131a
131b
c
131 4314
132
135

131b




	Bibliographic Data
	Description
	Claims
	Drawings

