
JP 5604108 B2 2014.10.8

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　それぞれのフレームのハウジングにはめ込まれることを目的とする複数の眼科用レンズ
（２０）を製造するプロセスであって、それぞれのレンズが基板（１）と前記基板に取り
付けられた機能化フィルム部分（３）とから成り、前記プロセスは以下の段階：
　（ｉ）それぞれの複数の眼科用レンズのために、以下のデータ：
　・前記レンズをはめ込むことを目的とするフレームハウジングの大きさ、および、
　・前記レンズに対応する機能化フィルム部分の光学特性
　を集める段階と；
　（ｉｉ）フィルム（２）の平らなシートにおける前記フィルム部分（３）の配置を決定
する段階であって、それぞれの部分が対応するレンズのためのフレームハウジングの大き
さを持ち、フィルム（２）の平らなシート中のフィルム部分（３）の配置は、前記部分に
よるフィルムのシートの最大の占有に対応する、いくつかの可能な配置をシミュレートす
ることによって、および前記可能な配置の１つを選択することによって、数値的に、及び
反復して決定される、段階と；
　（ｉｉｉ）少なくとも１つの機能的な材料（６）を前記フィルム（２）のシート中のそ
れぞれのフィルム部分（３）の上に堆積する段階であって、前記部分が平らな形状を持ち
、前記材料が、前記フィルム部分を機能化するように前記部分の光学特性を得るのに適し
ているような段階と、；
　（ｉｖ）前記フィルムのシートから前記機能化フィルム部分（３）を切り出す段階と、
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　（ｖ）それぞれの機能化フィルム部分（３）を、対応するレンズの基板（１）と共に組
み立てる段階と、
を有することを特徴とするプロセス。
【請求項２】
　段階（ｉｉｉ）の後に、フィルム（２）のシート中の機能化フィルム部分（３）の少な
くとも２つが、異なったそれぞれの大きさおよび／または光学特性を持つことを特徴とす
る請求項１に記載のプロセス。
【請求項３】
　複数のレンズの少なくとも１つに対応する機能化フィルム部分（３）の光学特性は、前
記レンズを装用する人の屈折異常を修正するための処方箋に従って決定されることを特徴
とする請求項１または２に記載のプロセス。
【請求項４】
　複数のレンズの少なくとも１つの基板（１）は、湾曲させられた表面（Ｓ１）を持ち、
対応する機能化フィルム部分（３）は、前記機能化フィルム部分を変形する間に、段階（
ｖ）において前記湾曲させられた表面に貼り付けられることを特徴とする請求項１から３
のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項５】
　前記基板（Ｓ１）の湾曲させられた表面は展開可能でないことを特徴とする請求項４に
記載のプロセス。
【請求項６】
　前記機能化フィルム部分（３）は、前記機能化フィルム部分が段階（ｖ）において対応
するレンズ基板（１）と組み立てられる時に変形しうる転送フィルム（３０）によって運
ばれることを特徴とする請求項４または５に記載のプロセス。
【請求項７】
　複数のそれぞれのレンズのために、対応する機能化フィルム部分（３）の光学特性は、
段階（ｉｉｉ）において、フィルム（２）の平らなシートの上に、前記フィルム部分上に
別個の、および並列された部分の形態で前記少なくとも１つの機能的な材料（６）を堆積
することによって作られ、前記機能的な材料（６）のそれぞれの部分は、フィルムのシー
トに平行に測定された１μｍから５００μｍの間の大きさを有することを特徴とする請求
項１から６のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項８】
　前記機能的な材料（６）の部分は、フィルム（２）のシート上で、フィルムの前記シー
ト上に予め形成されたそれぞれのセル（４）の中に堆積されることを特徴とする請求項７
に記載のプロセス。
【請求項９】
　セルに密封シールする段階をさらに含み、それは段階（ｉｉｉ）と（ｖ）の間に実行さ
れることを特徴とする請求項８に記載のプロセス。
【請求項１０】
　段階（ｉｉｉ）の後に、それぞれの機能化フィルム部分（３）の面上への、少なくとも
１つの機能的コーティング（８ａ－８ｃ）の付加をさらに含むことを特徴とする請求項８
または９に記載のプロセス。
【請求項１１】
　前記機能的コーティング（８ａ－８ｃ）は、フィルム（２）の平らなシートの上におい
て機能化フィルム部分（３）のすべてを連続的に覆うように、段階（ｉｖ）の前に付加さ
れることを特徴とする請求項１０に記載のプロセス。
【請求項１２】
　前記機能的コーティング（８ａ－８ｃ）はシールフィルム（７）によって運ばれ、前記
シールフィルム（７）は、前記セルを密封シールするようにセル（４）の上に貼り付けら
れることを特徴とする請求項１０または１１に記載のプロセス。
【請求項１３】
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　前記機能的コーティング（８ａ－８ｃ）は、初めに機能的フィルムのロールの形態で提
供され、前記機能的フィルムはロールから外され、その次に段階（ｉｉｉ）と（ｉｖ）の
間で、機能化フィルム部分（３）を有するフィルム（２）の平らなシートの上に貼り付け
られることを特徴とする請求項１０から１２のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項１４】
　複数のレンズの１つに対応する機能化フィルム部分（３）の光学特性は、
　・前記レンズをはめ込むことを目的とするフレームハウジングに対して、それを配置す
る累進多焦点レンズの特性のための配置データ、
　・前記レンズをはめ込むことを目的とするフレームハウジングに対して、レンズの不透
明な領域を配置するためのデータ
　・前記レンズをはめ込むことを目的とするフレームハウジングに対して、レンズの偏光
領域を配置するためのデータ、・前記レンズをはめ込むことを目的とするフレームハウジ
ングに対して、前記機能化フィルム部分の着色された領域を配置するためのデータ、・前
記レンズをはめ込むことを目的とするフレームハウジングに対して、前記機能化フィルム
部分の光発色性領域を配置するためのデータ、から選択されたデータを有することを特徴
とする請求項１から１３のいずれか１項に記載のプロセス。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ひと続きの眼科用レンズを製造するプロセス、およびこのようなプロセスに
使用されるフィルムのシートに関わる。
【背景技術】
【０００２】
　現在、装用者の屈折異常を修正することを目的とする眼科用レンズは、要求される矯正
を提供するのに適した形状を持った、前部および後部の表面を持つ基板から成る。この目
的に対して、半仕上がりレンズブランクが、それぞれのブランクの表面の１つが最終的な
形状を所有するという状態で工場において大量製造される。それぞれのブランクの他の面
は、その後に、工場とレンズ販売店との間の中間の試験室において、装用者のために処方
された屈折異常矯正に応じて個々に機械加工される。このような眼科用レンズの製造のた
めの組織は、それぞれの試験室において、ブランクそれ自身の製造の際に最終的に形成さ
れる表面の湾曲に応じたいくつかのブランクのモデルの在庫を必要とする。装用者の必要
に応じて、例えば耐反射性の機能のような追加の光学機能が、レンズの別個の処理の際に
それぞれのレンズに付加される。上記処置は、それらの一方または両方の面を機能的コー
ティングで覆うことにある。このような処理は、装用者にレンズを供給するための時間ス
ケールを長くする。最終的に上記ブランクは、フレームにはめ込まれるレンズを得るため
に、装用者によって選択された一対の眼鏡のためのフレームのハウジングに対応する外形
に沿って機械加工される。この目的で、眼鏡レンズブランクは、通常６０ｍｍから８０ｍ
ｍ（ミリメートル）の間の十分な直径をそれぞれ持つ。
【０００３】
　このような眼科用レンズ製造プロセスは、レンズに実行される追加の処理段階を必要と
せずにレンズに機能を加える単純な方法が存在しない、という点で融通がきかない。さら
に、それぞれの試験室で保持されるブランクの在庫は、重要で高価な管理と物流システム
を必要とする。
【０００４】
　これらの欠点を改善しようとする試みにおいて、１つ以上の層が形成され、将来的なそ
の装用者に必要とされる屈折異常矯正のような、ある特定の光学機能をレンズに提供する
基板の形態で、それぞれのレンズを製造する、ということが提案された。これで、すべて
の人口の要求を満たすのに必要な様々な基板モデルの数は、大いに減少される。なぜなら
ば、それぞれの装用者に特殊な特性のいくつかは、層の手段によって作られるからである
。これらの層は、装用者の処方箋と要求される通りの追加の光学機能とに従って、要求に
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応じて製造される。このような機能化された層を作る１つの方法は、可変的で選択的な方
法で層の異なった部分を照射することにあり、これによりレンズの表面上の異なった点の
間で光学的屈折率が変えられる。しかしながら、それぞれの装用者に特殊な特性を得るた
めのこのような層の処理は、個別のベースの上に実行される場合に、実施するのには長期
にわたる。そして多数の異なったレンズを次々に速やかに作ることを可能にしない。
【０００５】
　例えば基板とは独立に製造されるフィルムによる偏光パワーまたは耐反射性の機能のよ
うに、レンズにある特定の機能を提供することも知られている。そして、そのフィルムは
、例えば熱接着によって基板ブランクに取り付けられ、次にその組み立て体がフレームの
ハウジングの大きさに機械加工される。このタイプのプロセスの１つの欠点は、基板ブラ
ンクに接着される間のフィルムが経験する変形から生ずる。実際には、接着の際に、しわ
、伸び、または破れが、フィルムで起こりうる。
【０００６】
　さらに、レンズのに要求される光学特性を、レンズの１つの表面上に並列された多くの
別個のセルの形態に作ることも知られている。それぞれのセルは、隣接するセルの間で材
料を変化させることによって、レンズに要求される特性を与えるような、機能的な材料を
含む。例えば、セルに異なった光学的屈折率を持つ材料を導入することによって、このよ
うにしてレンズに光学パワーを与えることが知られている。一定の光学パワーを持ったセ
ルを備えたレンズに対して、レンズ上の局所的に変化する材料をセル内に包含させること
によって、累進多焦点レンズまたはＰＡＬ（累進付加レンズ）をこのようにして製造する
ことも知られている。次に、レンズの光学機能は、レンズに、通常ピクセルと呼ばれる点
の形態で書き込まれる。次に、フィルムが、熱的に基板に接着させられる。しかしながら
、このようなプロセスでは、レンズの湾曲させられた表面上にセルを作り、そして充填す
る動作は、実行することが難しい。
【０００７】
　これらのプロセスの１つの欠点は、連続的で経済的な方法で、そして眼科的適用に適し
た品質のレベルで、異なったレンズを製造することにおいて困難が存在することである。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　従って、本発明の目的は、上述のような欠点を持たず、また特に、ひと続きの異なった
レンズを簡単に製造することを可能にする、眼科用レンズを製造するプロセスを提供する
ことである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　この目的のために、本発明は、それぞれのフレームのハウジングにはめ込まれることを
目的とするひと続きの眼科用レンズを製造するプロセスであって、それぞれのレンズが基
板と前記基板に取り付けられた機能化フィルム部分とから成るようなプロセスを提供する
。前記プロセスは以下の段階：
　（ｉ）それぞれのひと続きの眼科用レンズのために、以下のデータ：
　　・前記ンズがはめ込まれることを目的とするフレームハウジングの大きさ、および、
　　・前記レンズに対応する機能化フィルム部分の光学特性
　を集める段階と；
　（ｉｉ）前記フィルムの平らなシートにおける前記フィルム部分の配置を決定する段階
であって、それぞれの部分が対応するレンズのためのフレームハウジングの大きさを実質
的に持つような段階と；
　（ｉｉｉ）少なくとも１つの機能的な材料を前記フィルムのシート中のそれぞれのフィ
ルム部分の上に堆積（蒸着）する段階であって、前記部分が平らな形状を持ち、前記材料
が、前記フィルム部分を機能化するように前記部分の光学特性を得るのに適しているよう
な段階と、；
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　（ｉｖ）前記フィルムのシートから前記機能化フィルム部分を切り出す段階と、
　（ｖ）それぞれの機能化フィルム部分を、対応するレンズの基板と共に組み立てる段階
と、
を有する。
【００１０】
　従って、本発明のプロセスによれば、それぞれの眼科用レンズの光学機能は、基板と共
に組み立てられる機能化フィルム部分を使用して作られる。このようにして、本発明によ
って製造される多くの異なったレンズのために、同一の基板を使うことができる。従って
、少数の異なった基板モデルが、非常に広範なレンズの多種多様さのための要求を満たす
のに十分である。次に、これらの基板の長く続いたものが、低コストのために大量製造さ
れうる。
【００１１】
　さらに、ひと続きのレンズの１つに対応する機能化フィルム部分の光学特性は、そのレ
ンズを装用する人の屈折異常を修正するための処方箋に従って決定されうる。この場合、
その特性は、処方箋に対するレンズの湾曲の縮小を相殺するように適合されうる。
【００１２】
　本発明によるプロセスの第１の利点は、それぞれの機能化フィルム部分を作る時に、フ
レームのハウジングの大きさが考慮に入れられるということである。段階（ｖ）において
基板と組み合わせられる機能化フィルム部分の大きさは、その時最小である。従って、基
板が湾曲させられる時、フィルム部分によって経験された変形は減少する。その結果、段
階（ｖ）においてしわ、伸び、または破れを形成する危険性は低減する。
【００１３】
　「対応するレンズのためのフレームハウジングの大きさを実質的にそれぞれ持ったフィ
ルム部分」という表現は、それぞれのフィルム部分が対応するフレームハウジングより少
し、例えばハウジングの全周周りに１または数ミリメートルだけ大きくありうる、という
意味に解される。このようなマージンは、特に段階（ｖ）の後に、組み立てられたレンズ
への、最終的な機械加工動作を実行することを可能にする。このマージンは、基板と共に
組み立てる段階（ｖ）の際に変形する時に起こりうる機能化フィルム部分のエッジの何ら
かの縮小を相殺するために有用でもありうる。しかしながら、機能化フィルム部分が一対
の眼鏡のためのレンズを形成することを目的とする時、前記部分が、このレンズのための
基板ブランクよりもかなりより小さいことは有利である。そしてフィルムのシートの領域
の節約は、一対の眼鏡のためのフレームにおけるレンズのためのハウジングの大きさにブ
ランクを導入するために、機械加工によって除去される基板の領域にほぼ等しい。
【００１４】
　本発明によるプロセスの第２の利点は、段階（ｉｖ）においてシートが細かく切断され
る前に、段階（ｉｉｉ）においてひと続きのすべてのレンズのための機能的な材料の部分
がフィルムの１つ、かつ同じシートの上に堆積される、という事実から生じる。このよう
にして、異なったレンズに対応する機能的な材料を堆積する動作は、異なったフィルム部
分上で行なわれる連続した堆積動作の間でいかなる時間も失われることなく、次々に順に
実行されうる。従って、プロセスの段階（ｉｉｉ）は、短時間の間で非常に多数のレンズ
のために実行されうる。この目的のために、フレームに関連するデータは、所定のレンズ
の製造に割り当てられることになるそのフィルム部分を決定するために、プロセスの開始
において導入されなければならない。ゆえに、本発明によるプロセスの段階（ｉｉｉ）の
後に、フィルムのシートの機能化フィルム部分の少なくとも２つは、異なったそれぞれの
大きさを持ちうる。
【００１５】
　同時に、フィルムのシート中のある機能化フィルム部分は、異なった光学特性を持ちう
る。
【００１６】
　本発明によるプロセスの第３の利点は、機能的な材料部分がフィルムの前記シート上に
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堆積された時に、レンズに対応するそれぞれのフィルム部分の平らな形状からもたらされ
る。この平らな形状のお陰で、機能的な材料の部分を堆積するために、単純な装備を使う
ことができる。「それぞれのフィルム部分の平らな形状」という表現は、そのフィルム部
分が、もしかすると堆積の時において円筒形に湾曲させられうるにもかかわらず、そのフ
ィルム部分はフィルムの柔軟性のお陰で展開可能な形を持つことを意味する、と解される
。好ましくは、フィルムのシート全部が平らな形状を持つ。言い換えれば、機能的な材料
のその部分が全てのフィルム部分上に堆積される時に、それは展開可能な形を持つ。
【００１７】
　これらの理由により、本発明によるプロセスは、減少したコストおよび高い収率で、レ
ンズの速やかな製造を可能にする。その一方で、レンズの眼科的適用と矛盾しない品質基
準を依然として満たす。
【００１８】
　特に、ひと続きのある特定のレンズは、一対の眼鏡にはめ込まれることを目的とするレ
ンズでありうる。その時、段階（ｉ）と（ｉｉ）において機能化フィルム部分を規定する
ために考慮されるフレームハウジングは、一対の眼鏡のためのフレームにハウジングであ
る。
【００１９】
　本発明を実行する好ましい方法によれば、段階（ｉｉ）から（ｉｖ）で使われるフィル
ムのシートは、大きな大きさを持つ。次に、非常に多くの数のフィルム部分が、シートか
ら抽出されうる。そして、段階（ｉｉ）が、フィルムのシートが堆積装備にただ一度だけ
通されるという状態で、これらすべての部分のために同時に実行される。
【００２０】
　本発明の第１の改良によれば、フィルムの平らなシート中のフィルム部分の配置は、そ
のシートの最大の占有を達成するように段階（ｉｉ）で決定される。そして、レンズに対
応するフィルム部分の最大の数が、フィルムの同じシートから抽出されうる。所定のシー
トから得られるこれらのさらに多数のフィルム部分は、段階（ｉｉｉ）において、機能的
な材料を堆積するための装備を通したシートの１回の、そして同じ行程の時に処理される
。換言すれば、フィルムの所定のシートに対応するひと続きのレンズは、より長い。さら
に、切断段階（ｉｖ）から生じるフィルムのシートの浪費（廃棄）部分は、従って最小で
ある。このようにして、それぞれの製造されたレンズの原価はさらに引き下げられる。
【００２１】
　本発明の第２の改良によれば、ひと続きのそれぞれのレンズに対応する機能化フィルム
部分の光学特性は、段階（ｉｉｉ）において、当該フィルム部分上に別個の、および並列
された部分の形態でフィルムのシート上に機能的な材料を堆積することによって製造され
る。本発明を実行するこのような方法は、段階（ｉｉｉ）を実行するために数値制御を使
うことを可能にする。さらに一般的に、段階（ｉｉｉ）の数値制御は、その柔軟性と機能
的な材料が堆積されるのに先立つプログラミングとのお陰で、時間を浪費することなく、
お互いとは異なる機能化されたフィルム部分を製造することを可能にする。このようにし
て、それらの将来の装用者に応じてカスタマイズされたレンズを、さらにいっそう速やか
に製造することが可能である。それで、レンズを短い納期の装用者に急送することができ
る。このような品質のサービスの他に、段階（ｉｉｉ）の数値制御は、この段階の管理を
単純化することによってレンズの原価を引き下げることを可能にする。
【００２２】
　任意選択として、このプロセスは、段階（ｉｉｉ）の後に、それぞれの機能化フィルム
部分の１つの面の上への少なくとも１つの機能的コーティングの付加を、さらに含むこと
ができる。このようなコーティングは、最終的なレンズに１つ以上の追加的機能を与える
ことを可能にする。
【００２３】
　本発明はまた、それぞれの部分の上に置かれた少なくとも１つの機能的な材料によって
機能化された、ひと続きのフィルム部分を有する、平らで、場合によっては柔軟なフィル
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ムのシートをも提供する。これらの部分は、眼科用レンズを形成して、レンズをはめ込む
ことを目的とするフレームハウジングに対応するそれぞれの大きさを持つように、それぞ
れの基板と組み合わせるのに適している。上述のようなプロセスの段階（ｉｉｉ）の後に
得られるこのようなシートは、場合によって容易に輸送されうる半仕上がり製品を構成す
る。
【００２４】
　フィルムのシート中に製造される機能化されたフィルム部分の少なくとも２つは、それ
ぞれ、異なった大きさ、および／または、光学特性を持つことができる。
【００２５】
　このようなフィルムのシートの好ましい実施形態によれば、機能的な材料は、フィルム
部分の上に並べられた材料の別個の部分の形態で、このシートのそれぞれの機能化フィル
ム部分の上に置かれる。従って、材料の機能的な部分は画素化された構造を有する。さら
に、それぞれの機能化フィルム部分は、機能的な材料のそれぞれの部分がセルの中に含ま
れる、というような方法で、フィルムのシートによって運ばれる多くのセルに対応しうる
。このような構造は、特にこれらが液体またはジェルの形態にある時に、機能的な材料の
効果的な保持を提供することができる。それは、上述のように機能的な材料の部分がお互
いから分離されるからである。このようにして、その機能化フィルム部分のセルの１つが
破損する時でさえ、機能化フィルム部分は全体的に影響を受けず、その光学特性を維持す
る。さらに、隣接するセルに含まれる異なった機能的な材料は、拡散によって混合しえな
い。そして得られた眼科用レンズは、制限のない寿命を持つ。これを達成するために、フ
ィルムのシートは、セルをシールするようにセルの上に配置されたシールフィルムをさら
に含むことができる。好ましくは、セルをシールするためのこのようなフィルムは、フィ
ルムの平らなシートにおける機能化フィルム部分のすべてを連続的に覆う。
【００２６】
　フィルムのシートは、機能化フィルム部分の少なくとも１つの面上に置かれた少なくと
も１つの機能的コーティングをさらに含むことができる。このような機能的コーティング
は、以下のものに限定されず単なる例としてであるが、耐反射性のコーティング、耐衝撃
コーティング、耐汚染性コーティング、帯電防止コーティング、耐摩耗性コーティング、
反射コーティング、偏光コーティング、光発色性コーティング、着色コーティング、また
は前記コーティングのいくつかの組み合わせでありうる。それは、フィルムのシート上の
機能化フィルム部分のすべてを連続的に覆うことができる。機能的コーティングは、初め
、非常に長い長さに製造された機能的フィルムのロールの形態で、特に安価に提供されう
る。これは、段階（ｉｉｉ）と（ｉｖ）との間で、ロールから外され、次に機能化フィル
ム部分を有するフィルムの平らなシートに貼り付けられる。
【００２７】
　セルがシールフィルムによってシールされた時、機能的コーティングは後者（シールフ
ィルム）によって好都合に支持されうる。機能的コーティングを持つシールフィルムは、
それからフィルムのシートと独立して製造され、そして例えばすべてのセル上に強固に接
着させることによってそれに付加されうる。このような方法は、機能化されたフィルム部
分を製造することにおける、機能的コーティングの欠陥による不具合に帰する損失を分離
することによって製造収率を改善する。
【００２８】
　本発明によるシートにおいて、機能化フィルム部分の少なくとも１つは、累進多焦点レ
ンズの特性を持つことができる。この機能化フィルム部分または他のそのような部分は、
対応するレンズを装用する人の視力に関与することを目的としない領域、偏光領域、着色
された領域、光発色性領域、などを持つことができる。
【００２９】
　本発明は、上述のようなフィルムのシートを切り出すことによって得られた平らな機能
化フィルム部分をも提供する。
【００３０】
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　最終的に本発明は、本発明による製造プロセスによって得られた眼科用レンズを提供す
る。
【００３１】
　本発明の他の特徴と利点は、添付された図面を参照した、限定的でない模範的な実施形
態の以下の記載において明白になるであろう。
【図面の簡単な説明】
【００３２】
【図１】本発明による眼科用レンズの製造における各段階を示すフローチャートである。
【図２ａ】平面図による眼科用レンズブランクを示す。
【図２ｂ】断面図による眼科用レンズブランクを示す。
【図２ｃ】図２ａおよび図２ｂのブランクから切り出されたレンズを示す。
【図３】フィルムのシートにおけるそれぞれのレンズに対応するフィルム部分の配置を示
す。
【図４】セルがシールされる前の機能化フィルム部分の断面図である。
【図５】機能化フィルム部分のセルをシールする段階を示す。
【図６】本発明によるプロセスによって得られる眼科用レンズの断面図である。
【図７】転送フィルムに固定された機能化フィルム部分の断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３３】
　図２～図７の明確さのために、示された種々の要素の大きさは実際の大きさおよび大き
さの比率に比例していない。さらに、異なる図に対する同一の参照番号は同一の要素を意
味する。
【００３４】
　以下に続く記載では、当業者に知られている製造段階を詳細には記載しないが、どちら
かと言えば、本発明を再現することを可能にするのに十分な指針のみを与えることになる
。さらに、本明細書の記載を通じて、本発明によるプロセスの段階を意味する数字の参照
は、図１に関連する。
【００３５】
　本発明による眼科用レンズの製造は、主に２つの要素を必要とする：それは、レンズ基
板と、上記基板の１つの面に配置されることを目的とする機能化フィルム部分と、である
。将来それを装用する人に応じた最終的なレンズのすべての特性、または多数のこれらの
特性が、機能化フィルム部分によって提供されるならば、基板は、多数の眼科用レンズに
共通なモデルでありうる。機能化フィルム部分によって提供される特徴は、特に屈折異常
矯正特性、レンズをはめ込むことを目的とするフレームに関する幾何学的特性、あるいは
レンズの特定の注文に特有の他の特性、を有することができる。換言すれば、顧客によっ
て要求されるすべてのレンズの特性を予め知って機能化フィルム部分を作ることが好まし
いのであるが、レンズの基板は、顧客によるレンズの注文が受け入れられる前に製造され
うる。
【００３６】
　図２ａおよび図２ｂに示されるように、基板１は、初め、Ｓ１で示される凸形前面とＳ
２で示される凹形後面とを持ったブランクの形態でありうる。面Ｓ１およびＳ２は、それ
らが自らレンズに光学パワーを与えないように互いに平行でありうる。その代わりに、そ
れらは、初めにレンズにある特定の基本特性を与えるよう選ばれうる。この場合、それら
の基本特性は、機能化フィルム部分によって提供された特性と共に組み合わせられること
になる。基板１は、一対の眼鏡のための何らかのフレームにおけるレンズハウジングの大
きさに機械加工するのに十分な、例えば８０ｍｍ（メートル）の直径を持つことができる
。機械加工された外形は図２ａ中でＣによって示され、そして図２ｃは、フレームのハウ
ジングの大きさに機械加工された基板１を示す。
【００３７】
　基板１は、基板が機能化フィルム部分と共に組み立てられる前に、あるいはそのような
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組み立ての後に、フレームのハウジングの大きさに機械加工されうる。このような組み立
ての後でフレームの大きさに基板を機械加工することは、有利でありうる。それによって
組み立て装備内で基板を保持することを容易にする。
【００３８】
　基板１は、何らかの透明な材料、特に、現在既に眼科用レンズを作るために使われてい
る、有機材料、無機材料、または複合材料から作られうる。任意選択で、基板１は、例え
ばコントラスト向上または日光からの保護機能を得るための着色材料またはフィルター材
料から作られうる。それはまた、光電池を含む、あるいは特定のレンズの製造を目的とす
る他の特徴を持った光発色性材料から作られうる。
【００３９】
　プロセスは、その将来の装用者によって要求される最終的なレンズの特性を集めること
から始まる（段階１００）。これらの特性は、例えば、装用者が眼鏡屋の店でレンズを注
文している時に集めることができる。それらは、一方では、内部にレンズをはめ込むこと
を目的とするフレームの、顧客によって選択されるフレームに応じたハウジングの大きさ
を、他方では、レンズの光学特性を、有する。前出のそれらの光学特性、および基板デー
タに応じて、基板に貼り付けられることになる機能化フィルム部分の光学特性が決定され
、それにより最終的なレンズの光学特性が得られる。
【００４０】
　機能化フィルム部分の光学特性は、特に、以下：
　・装用者の屈折異常を修正するための特性；
　・フレームハウジングに対する、累進多焦点レンズまたはＰＡＬの特性の配置のデータ
；
　・フレームハウジングに対する、レンズに組み入れられるロゴまたはミニチュアの光電
池のような、レンズの少なくとも１つの不透明な領域の配置のデータ；
　・フレームハウジングに対する、レンズの少なくとも１つの偏光領域の配置のデータ；
　・フレームハウジングに対する、機能化フィルム部分の少なくとも１つの着色領域の配
置のデータ；および／または、
　・フレームハウジングに対する、機能化フィルム部分の少なくとも１つの光発色性領域
の配置のデータ
を有することができる。
【００４１】
　機能化フィルム部分の機能が大きな屈折異常矯正である時、この部分は、モールディン
グおよび機械加工によって作られた同じパワー（屈折力）のレンズに対する基板の湾曲の
縮小を相殺するように、さらに適合されうる。この目的のために、より少なく湾曲させら
れた基板の使用に起因して光学収差と歪曲収差を減らすように、光学非球面性の特性が機
能化フィルム部分に付与されなければならない。このようにして、基板は、正の光学パワ
ーのために中心において、あるいは負の光学パワーのために周囲において、より薄い厚さ
を持ちうる。その時レンズは一層明るく、そしてより装用するのに快適である。さらに、
基板の湾曲の縮小は、機能化フィルム部分が基板と共に組み合わせられる時に、生成され
たその機能化フィルム部分の変形をも減少させる。
【００４２】
　プロセスの段階２００は、製造される眼科用レンズに対応するシートの部分において機
能化されることを目的とする透明なフィルムのシートを得ることにある。プロセスの１つ
、かつ同じ実施において多数のレンズを製造するために、シートは、小さく切断される時
、フレーム中にはめ込まれるそれぞれのレンズの大きさに多数のフィルム部分を提供する
のに十分な大きさを持つ。特にこの理由のために、フィルムのシートの大きさは、好まし
くは３２０ｍｍ×３８０ｍｍに等しいかそれ以上である。
【００４３】
　フィルムのシートは、ポリカーボネート、ポリイミド、ポリエチレン、ポリエチレンテ
レフタレートなどのような何らかの透明な材料から作られうる。それは平らであって、柔
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軟であるように適切な厚さを持ち、場合によっては室温において円筒（シリンダー）状に
湾曲させることが可能であるべきであり、また、局所的に（平面状に）非展開可能な形状
を与えるように、それを加熱することによって変形させることが可能であるべきである。
しかしながら、室温において、フィルムのシートは、機能化フィルム部分が切り出される
まで展開可能な形状を依然として持つ。例えば、フィルムのシートは、１０μｍ（ミクロ
ン）から２００μｍの間の厚さを持つことができる。
【００４４】
　製造されるフィルム部分の、与えられるひと続きのレンズに対応することになる、フィ
ルムのシートにおける配置が、次に決定される（段階３００）。引き続いてこれらの部分
は、シートから切り出すことによって得られることになる。所定のフィルムのシートによ
ってより多くの数のレンズを製造するために、眼鏡フレームのレンズの位置の大きさと等
しいか、または少し大きな大きさを持ったフィルム部分が使われる。これはフィルムの浪
費を回避する。その浪費は、図２ａおよび図２ｃによって示された機械加工動作の際に、
対応するブランクに対するレンズの領域の縮小に対応する。
【００４５】
　例えば、３２０ｍｍ×３８０ｍｍと測定されたフィルムのシートから、基板ブランクに
対応する、直径８０ｍｍの円盤の形態でそれぞれ１２個のフィルム部分を、切断時に得る
ことが可能である一方で、３５ｍｍ×５０ｍｍと測定される矩形中にそれぞれ存在する６
３個のフィルム部分と、３０ｍｍ×４０ｍｍと測定される矩形中にそれぞれ存在する９０
個のフィルム部分とを得ることが可能である。加えて、一層密に相互配置されるようにシ
ートの面内の部分を回転させることによって、所定のシートから得られるフィルム部分の
数を増やすことがさらに可能である。フィルムの平らなシートにおけるフィルム部分のこ
のような配置は数値的に決定されうる。これをなすために多くアルゴリズムを使うことが
でき、それらのいくつかは、いくつかの可能な配置をシミュレートすることによって、お
よび、それらからフィルムのシートの最大の占有に対応するものを選択することによって
、反復手順を実行する。
【００４６】
　図３は最適化された配置を再現している。この図では、参照番号２および３が、フィル
ムの非切断シートと製造の際の眼科用レンズに対応するフィルム部分を、それぞれ意味す
る。
【００４７】
　その次に、それぞれの部分３の全面にわたって、並列されたセルのアレイがシート２上
に形成される（段階４００）。この目的のために、リソグラフ法を使うことができ、それ
によってリソグラフィレジストの層が全部の平らなシートの上に堆積され、次に、特定の
場所に照射がなされ、そして照射された場所に対して選択的に溶解がなされる。そしてセ
ルを互いに分離する壁のアレイが作られる。任意選択で、リソグラフィレジストは、イン
クジェットヘッドタイプの材料－ジェットヘッドを使って、またヘッドでシート表面を走
査することによってシート上に堆積されうる。この目的のために、材料－ジェットヘッド
はステッパーモーターを使ってシート２を超えて動かされうる。任意選択で、セルの形状
は、それぞれの部分３の光学機能に応じて、一部分の範囲内において、または一部分から
他の部分へと局所的に変化できる。レジストの消費を減らために、それ（レジスト）は部
分３の範囲内のみのシート２上に堆積されうる。レジストの照射、また任意選択的にその
堆積は、好都合に数値的に制御されうる。任意選択で、リソグラフィマスクを照射のため
に使うことができる。図４は、この時フィルム２のシート上で得られた構造を示す。この
構造は、壁５によって分離されたセル４を有する。セル４は、それぞれのフィルム部分３
において何らかのパターン（すなわち三角形、正方形、六角形、または任意のパターンで
さえも）のアレイを形成することができる。
【００４８】
　フィルム２に垂直に測定される壁５の高さは、いくらかの値を持ちうる。例えば、それ
は約１０μｍに等しくありうる。シート２に平行に測定される壁５の厚さは、セル４によ
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ってそれぞれの部分を満たすために、９５％を超える、あるいは９８％さえも超える充填
率を得るように調整される。このようにして、最終的なレンズ上にフィルム部分によって
付与された光学機能は、高い振幅（大きさ）を持つことができる。
【００４９】
　次に、機能的な材料６の部分はセル４の中に堆積される（段階５００）。セル４は、機
能的な材料６のそれぞれの部分が、フィルム２のシートに平行に測定して１μｍから５０
０μｍの間、あるいは好ましくは５μｍから２００μｍの間の大きさを持つような大きさ
とされる。それぞれのセル４に堆積される機能的な材料は、最終的なレンズに要求される
光学機能を得るように選択される。例えば、基板に光学パワーを与えるために、光学的屈
折率の可変的な値を持つ透明な材料がセル４に導入される。この目的のために、極端な屈
折率の値を持った２つの成分の材料を混合することによって、それぞれのセル４に導入さ
れる機能的な材料を形成すること、また１つのセルから他のセルへとそれぞれの成分の割
合を変えることは、有利でありうる。フィルム部分に必要とされる屈折率分布を決定して
、光学パワーまたは特定の累進多焦点レンズの設計を与えるために、当業者に知られてい
る文献を参照することができる。
【００５０】
　それぞれのセル４に導入される機能的な材料６の部分はまた、最終的なレンズに局所的
に着色するように１つ以上の染料を含むこともできる。隣接するセル４における染料の濃
度を変えることによって、グラデーションまたは色彩度の変化を得ることができる。
【００５１】
　好都合に、機能的な材料６の部分は、堆積装備を介してフィルム２の全シートの一回の
行程（パス）でセル４に堆積される。機能的な材料６の部分は、シート２と同じ行程（パ
ス）の際に、製造されるひと続きのレンズに対応するすべてのフィルム部分３に堆積され
る。好ましくは、機能的な材料を堆積するこの段階は、ひと続きのレンズのために製造さ
れるべき部分３のすべての特徴に従い、並行して、予めプログラムすることが可能なよう
に、数値的に制御される。プロセスのこの段階の実行はその結果速やかとなる。
【００５２】
　機能的な材料６の部分を堆積するこの段階のために、シート２が平らな形状を持つこと
、あるいは場合によって円柱状に湾曲させられた形状を持つことは、その全面を走査する
ように、堆積ヘッドを、シート２を超えて移動させるようにする単純化された堆積装備を
使うことができるので、大いに有利である。堆積ヘッドがセル４の上を通過する時、それ
は内部に機能的な材料の部分を堆積するように作動する。セル４に機能的な材料６の部分
を堆積するために、特に材料－ジェット印刷ヘッドが使われうる。部分６が２種以上の成
分の混合物から成る時、この混合物は、各成分のそれぞれの適切な量を内部に堆積するこ
とによって対応するセル４中で直接作られうる。これを行なうために、材料－ジェットヘ
ッド内の２種以上の口が、機能的な材料の成分を供給するためにそれぞれの槽に接続され
る。
【００５３】
　多くの変形が、今説明してきた機能化されたフィルム部分を製造するプロセスに導入さ
れうる、ということが理解されるべきである。例えば、フィルム２のシートは、その全面
上にすでに形成されたセル４のアレイを、段階２００において提供されうる。その時、部
分３の間に不必要なセルを残して、シート２の全面上に部分３を配列することが可能であ
る。
【００５４】
　セルがフィルム２のシート上に予め存在することを必要とせずに、機能的な材料６の固
体の部分、または十分な粘性を持った液体の形態の部分を堆積することも可能である。こ
の場合、透明な封止物質が部分６の上部に、保護および固定するために好都合に堆積され
る。
【００５５】
　機能的な材料６の部分がセル４に堆積されることが完了した時、その後にセルを密封シ
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ールすることが有利である（段階６００と７００）。この目的のために、シールフィルム
７がセルに貼り付けられ、それによってそれが壁５の上部に付着する。このようなフィル
ムは透明であって、またシート２のケースで上述した成分の１つを持つことができる。そ
れは、セル４に直面している側でシート２に貼り付けることをより容易にするために、柔
軟となるよう適切な厚さを持つ。それは、初めはロールの形態で得ることができ、フィル
ム２のシートの大きさに応じてそれは供給されうる。シールフィルム７は、壁５の上部に
接着または加熱シールされる。１つの特に有利な選択によれば、シールフィルム７は、例
えばラミネーションによって、連続した方法でシート２上の機能化されたフィルム部分３
のすべてを覆うように、シート２の全面に同時に貼り付けられる。このようなシールフィ
ルムの貼り付けは、部分３がシート２から個々に切り出される前に大領域上で実行され、
特に速やかになされ、均一でありうる。
【００５６】
　任意選択で、シールフィルム７は、このフィルムの、セル４に貼り付けられる面とは反
対側の上に、１つ以上の機能的コーティング８ａ－８ｃを運ぶことができる。機能的コー
ティング８ａ－８ｃは、それぞれ、耐衝撃コーティング、耐反射性のコーティング、およ
び耐汚染性コーティングでありうる。図５において、参照符号１０は、この明細書で記載
されることになる本発明の実施形態に関して、それぞれの機能化フィルム部分３がここで
持つような構造を意味する。
【００５７】
　フィルム７には、任意選択の機能的コーティング８ａ－８ｃと共に、セル４に対して貼
り付けられることを目的とするのとは反対側の面に、さらに剥離可能な保護フィルム８ｄ
が提供される。任意選択的なこのようなフィルムは、フィルム７が使われる前、およびそ
の後にコーティング８ａ－８ｃを保護する。これは、レンズを製造するプロセスの終わり
に、あるいはレンズが一対の眼鏡フレームにはめ込まれた後にでさえも、取り除くことが
できる。それは、シールフィルム７の外面が、または存在する場合の機能的コーティング
８ａ－８ｃが、うっかり汚されたり、または引っかかれることから保護されるようにする
ことを可能にする。
【００５８】
　シールフィルム７で任意選択で覆われた機能化フィルム部分３は、次に、例えばレーザ
ー切断装備を使ってシート２から個々に切り出される（段階８００）。その次に、それぞ
れの部分３は、それの１つの面上に何らかの不意の引っかき傷を作らないように、例えば
吸引装置を使って慎重に扱われる。
【００５９】
　最終的に、それぞれの機能化フィルム部分３は、基板１と共に組み合わせられる（段階
９００と１０００）。プロセスのこの時点では、それぞれの部分３が依然平らな形状を持
っており、さらに、部分３を受けることを目的とする基板１の表面は、凹形または凸形の
いずれかに湾曲させられうる。特に、基板１のこの表面は、（曲面から平面へと）展開可
能でないようにできる。次に部分３は、その部分を変形する間にその面に貼り付けられる
。知られているように、湾曲させられたサポート（支持体）に貼り付けられる時の平らな
部分に経験される変形は、ほぼ（ｈ／２Ｒ）２に等しい。ここで、ｈはそれの中心に対す
る平らな部分の半径であり、Ｒはサポートの曲率半径である。従って、それぞれの機能化
フィルム部分３によって経験される、基板１に貼り付けられる時の変形が小さくなればな
るほど、部分３の領域はより小さくなる。このさらなる理由のために、機械加工されたレ
ンズのおよその大きさをすでに持った部分３を基板１上に移す（転送する）ことは特に有
利である。例を与えると、変形（ｈ／２Ｒ）２は、８０ｍｍの直径のフィルムディスクの
場合で約４％であり、そして、５０ｍｍ×３５ｍｍと測定される矩形の中に存在するフレ
ームハウジングの形態の部分の場合に２．３％を下回る。
【００６０】
　それぞれの機能化フィルム部分３を対応する基板１に貼り付けるために、既に知られて
いる貼り付け方法の１つを使うことができる。この貼り付けの際に、部分３は、場合によ
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って、前記部分の大きさに小さな変化を起し勝ちな引っ張りを経験しうる。この場合、部
分３の大きさのこれらの変化は、完全に部分３によって覆われるハウジングの大きさを持
ったレンズを最終的に得るために、フレームハウジングの大きさに対して、初めに考慮に
入れられうる。図６はこのようにして得られた眼科用レンズを示し、それは２０と参照さ
れる。
【００６１】
　部分３を基板１と共に組み合わせる方法は、変形する時に、機能化フィルム部分３によ
って経験された応力を減らすように選択されうる。特に部分３は、基板１と共に組み合わ
せられる時点で変形しうる、転送フィルムによって運ばれうる。上記部分は、例えばフィ
ルム７と同じ側で、転送フィルムに接着させられうる。そしてそれは、転送フィルムと同
時に変形する。図７では、転送フィルム３０は、破線を重ねることによって表すように基
板１より大きいか、あるいは基板ブランクより大きい。従ってそれは、基板１に対しフィ
ルム３０を貼り付けることによって変形する間において強固に維持されうる。このように
して、セル４のアレイによって経験される応力は、部分３の変形に関わらず、壁５が押し
潰されたり、損傷を与えられたりしないように減少する。転送フィルム３０は、次に、剥
離することによって個別に、またはフィルム８ｄと同時に、レンズ２０から除去される。
フィルム３０の除去は、機能化フィルム部分３の、および任意選択の機能的コーティング
８ａ－８ｃの、一時的な保護をフィルム３０がなすように、レンズ２０を製造するプロセ
スの終わりまで遅らされうる。
【００６２】
　特に有利な動作の方法の１つによれば、フィルム２のシートは、段階１００において、
粘着性のフィルム９ａと剥離可能な保護フィルムまたはライナー９ｂとを提供される（図
４および図５参照）。粘着性のフィルム９ａと剥離可能なライナー９ｂは、機能的な材料
６の各部分を受け取ることを目的とするのとは反対側においてシート２のその面によって
運ばれる。粘着性のフィルム９とライナー９ｂは、段階８００においてフィルム部分３と
同時に切断される。部分３をサポート（支持体）１と共に組み合わせる段階１０００の際
に、剥離可能なライナー９ｂがまず除去され、そして次に部分３は、粘着性のフィルム９
ａを有するその面によって基板１に対して貼り付けられる。
【００６３】
　レンズ２０、すなわち上部に接着された部分３と、そして任意選択による転送フィルム
３０とを備えた基板１は、次にその最終的な外形に機械加工され、目的とされるフレーム
にはめ込まれうる。
【００６４】
　もちろん、上記で詳述し本発明を実施する方法は、単に例示的なものとして与えられた
ものである。この実施の方法の多くの修正が導入でき、しかし依然として本発明の利点の
少なくともいくつかを維持される。特に、機能的な材料を堆積するための単一の工程（パ
ス）でひと続きの眼科用レンズを作るために使われるフィルム２のシートの大きさは、増
やすことができる。その時、さらに多くの数のレンズを並行して製造することができる。
【００６５】
　本技術分野の当業者自身が、本発明による眼科用レンズ製造プロセスの経済的および商
業的利点を正当に評価するであろう。特に、この方法で製造できるレンズの多種多様性は
、使用される機能的な材料に応じて無制限である。これらの材料は、屈折率を変化させる
ことができ、それらは色を変化させることができ、あるいは適切な刺激に応えて可逆的に
変化する特性さえも所有させることができる。換言すれば、このような製造プロセスは、
受動的な眼科用レンズと、「スマートグラス(smart glass)とも称される能動的なレンズ
の両方を製造するために使うことができる。
【００６６】
　装用者によ応じてカスタマイズされたレンズのためのすべての注文は、試験室において
受けることができる。その次にこれらは、フィルムの平らなシートの領域の最大使用を可
能にするひと続きのレンズを形成するように、コンピュータによって一貫したスケジュー
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またはその中に堆積される機能的な材料を変えることによって、カスタマイズされた特性
に従って作られる。
【００６７】
　最後に、本発明によるプロセスは、一対の眼鏡のためのものとは別のフレームにはめ込
むことを目的とする眼科用レンズを作るためにも使うことができる。それは、スポーツマ
スクまたは保護マスク、ヘルメットサイト(helmet sight)、またはキャビンウインドウグ
ラス(cabin window glass)などのためのグラスを形成することができる。人間の視力のた
めに意図されるこのようなグラスは、フィルム２の１つ、かつ同じシートの中のそれぞれ
の機能化フィルム部分と組み合わせることによって、複数対の眼鏡のためのレンズと同時
に、容易に製造できる。
【符号の説明】
【００６８】
　　１　基板
　　２　シート
　　３　機能化フィルム部分
　　４　セル
　　５　壁
　　６　材料
　　７　シールフィルム
　　８ａ－８ｃ　機能的コーティング
　　８ｄ　保護フィルム
　　９ａ　フィルム
　　９ｂ　ライナー
　　１０　構造
　　２０　レンズ
　　３０　転送フィルム
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