
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　円環体コンタクトレンズを製造する方法であって、
ａ）第一の円環体レンズキャスティングカップ半型及び第二の円環体レンズキャスティン
グカップ半型、並びに情報タグを含むパレットを、コンベア上に配置する工程と；
ｂ）前記パレットを充填アセンブリーの下に配置する工程と；
ｃ）前記第一の円環体レンズキャスティングカップ半型に、液状モノマーを充填する工程
と；
ｄ）前記パレットを閉鎖アセンブリーの中に配置する工程と；
ｅ）前記情報タグからプログラム可能なコントローラに情報を伝える工程と；
ｆ）前記第一及び第二の円環体レンズキャスティングカップ半型を、前記プログラム可能
なコントローラに伝えられた情報に基づいて互いに対して回転させる工程と；
ｇ）前記第二の円環体レンズキャスティングカップ半型を、前記第一の円環体レンズキャ
スティングカップ半型の中に移動させ、これによりカップアセンブリーを形成する工程と
；
ｈ）前記パレットを前記閉鎖アセンブリーから取り出す工程と；
ｉ）前記液状モノマーを硬化させる工程と、
を含む方法。
【請求項２】
　工程ｆ）において、前記第二の円環体レンズキャスティングカップ半型を静止させたま
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まで、前記第一の円環体レンズキャスティングカップ半型を回転させる、請求項１に記載
の方法。
【請求項３】
　前記情報タグが誘電体タグである、請求項１に記載の方法。
【請求項４】
　前記情報タグがバーコードタグである、請求項１に記載の方法。
【請求項５】
　前記第一の円環体レンズキャスティングカップ半型が前方曲面円環体レンズキャスティ
ングカップであり、前記第二の円環体レンズキャスティングカップ半型がベース曲面円環
体レンズキャスティングカップである、請求項１に記載の方法。
【請求項６】
ａ）情報タグ及び円環体コンタクトレンズを備えた第二の円環体レンズキャスティングカ
ップ半型を含む更なるパレットを、コンベア上に配置する工程と；
ｂ）前記更なるパレットを印刷ゾーンの中に配置する工程と；
ｃ）シリコーン印刷パッド上に、コンタクトレンズの主軸及び／又は副軸の方向を指示す
る軸方向マークを塗布する工程と；
ｄ）前記塗布された軸方向マークを得るために、前記第二の円環体レンズキャスティング
カップ半型を配置する工程と；
ｅ）前記情報タグからの情報を、プログラム可能なコントローラに伝える工程と；
ｆ）前記プログラム可能なコントローラに伝えられた情報に基づいて、前記軸方向マーク
を、コンタクトレンズを含む前記第二の円環体レンズキャスティングカップ半型に対して
回転する向きで、前記シリコーン印刷パッドに塗布する工程と；
ｇ）前記軸方向マークを、前記シリコーン印刷パッドにより前記円環体コンタクトレンズ
に印刷する工程と；
ｈ）前記印刷ゾーンから前記パレットを取り出す工程と、
を含む請求項１～５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項７】
　コンタクトレンズに虹彩印刷を適用する工程を更に含む、請求項１～６のいずれか１項
に記載の方法。
【請求項８】
　コンタクトレンズをビデオ検査ステーションで検査する工程を更に含む、請求項１～７
のいずれか１項に記載の方法。
【請求項９】
　円環体コンタクトレンズを自動的に製造するためのシステムであって、
　各々前方曲面キャスティングカップ及びベース曲面キャスティングカップを有する複数
個のコンタクトレンズモールドと、
　前記複数個のモールドの前方曲面及びベース曲面キャスティングカップのためのキャリ
アと、
　前記キャリアに担持された機械読取りコードであって、前記コードは、対応する乱視を
矯正する光学特性を有する円環体コンタクトレンズを形成するために必要とされる前記キ
ャリアカップの回転の向きを定めるコードと、
　前記コードを読取りかつキャリアのキャスティングカップを対応する回転の向きへ自動
的に回転させる手段と、
　前記定められた回転の向きに保持されたカップを有する前記モールド内で円環体コンタ
クトレンズを形成し、かつレンズの乱視を矯正する光学特性を設ける手段と、
を含むことを特徴とするシステム。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
　この出願は、１９９７年９月２４日に出願された米国仮特許出願第 60／ 059,932号の継
続出願である。
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【０００２】
発明の背景
　乱視は、非球面処方のレンズにより矯正される目の障害である。患者の処方注文上で通
常は円柱として表されるこの処方は、レンズ表面の少なくとも一部に、円環体切片の形状
をもたせる。従って、このようなレンズは円環体レンズと呼ばれる。
【０００３】
　コンタクトレンズの背面は一般に形状が球面であるが、該レンズを使用して乱視を矯正
する場合、それは円環体の形状を有するであろう。即ち、レンズ背面の曲面部分は主軸お
よび副軸を有し、該レンズ背面の曲率半径は、副軸方向よりも主軸方向の方が長い。その
結果、該レンズの背面は球形状ではなく、主軸が副軸に対して直交する円環体形状を有す
る。この円環体曲面の主直径は、一般にはレンズ全体よりも直径が小さく、球形状を有す
る出発ベース曲面にカットされる。
【０００４】
　当該矯正レンズは、着用者の目に対して適性に方向を合わせなければならない。即ち、
レンズの意図した頂部が着用者の目の頂部になければならない。通常の眼鏡の場合は、レ
ンズが正しい回転の向きでフレームに永久的に固定されるから、これには何の問題もない
。フレームの目ピースおよび鼻ピースは、該フレームおよびレンズが、着用者の目に対し
て回転しないことを保証する。コンタクトレンズの向きは、一定の変更を受ける。その機
能が乱視の矯正であるコンタクトレンズの場合、これは容認できない。
【０００５】
　乱視の矯正に使用するために設計されたソフトコンタクトレンズは、当該技術において
周知である。一般にこれらのレンズは、レンズを目の適正な位置に配置するために、幾つ
かの安定させる方法に依存する。乱視矯正用の理想的なレンズは、良好な回転の向きを有
している。即ち、レンズの意図した頂部は、レンズを着用したときに、着用者の目の頂部
に位置しなければならない。レンズの取り付け者が変位を測定し、また変位をレンズの処
方に考慮するとすれば、正しい向きからの僅かな変位は許容され得る。
【０００６】
　また、理想的なレンズは良好な回転安定性を提供する。即ち、レンズは全着用期間に亘
って、目の中に固定された回転の向きで存在していなければならない。更に、このレンズ
は、それが着用される毎に同じ向きを取らなければならない。また、当然ながら、レンズ
が薄く且つレンズ表面が平滑であるほど、レンズは着用者に対してより快適な感じを与え
るであろう。
【０００７】
　本発明によるレンズは、好ましくはソフトコンタクトレンズであり、これは当業者に公
知のように、ヒドロキシエチルメタクリレート、有機金属物質、シリコーンゴムおよび他
の種々の材料を含む多くの材料で形成することができる。好ましいソフトコンタクトレン
ズは親水性である。即ち、それらは水を吸収し、事実、この水はコンタクトレンズ表面に
一体化してその一部になる。親水性のコンタクトレンズは、当業者に公知のように、本発
明を実施するために特に好ましいものである。
【０００８】
　乱視を矯正するために使用されるコンタクトレンズは以前から普及しているが、これら
のレンズを製造するためのコストはこれまで低下していない。一部は、多くの異なった数
のレンズが必要とされることに起因して、少量生産のためにコストは高いままである。例
えば、円環体レンズが１０°の安定変動量のために回転的に構成されるとすれば、夫々の
処方について可能なレンズの全数を考慮すると、３６の異なったレンズを製造しなければ
ならないであろう。これは、非円環体レンズのために必要とされる１個の形状とは対照的
である。更に、乱視処方の数は正規の非円環体処方よりも少ないから、円環体レンズの数
は上記で論じた３６対１の比よりも更に少ない。
【０００９】
発明の概要
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　本明細書で説明する本願発明は、付随するコストを大幅に低減する円環体コンタクトレ
ンズを自動的に製造する方法を提供する。キャスティングカップ同士の間で、正確でプロ
グラム可能な回転配置を提供することによって、円環体レンズは非円環体レンズと同じ速
度で製造することができ、それにより、円環体処方を変えることは製造プロセスの休止時
間を生じない。自動充填および閉鎖機械は、キャスティングカップ同士を含むパレットか
ら製造すべき円環体レンズに関する情報を得る。この情報が自動充填および閉鎖機械に伝
えられた後、プログラム可能なコントローラが充填および閉鎖機械を駆動し、次いで、該
機械は正確な円環体の回転配置を有する特定の円環体レンズを製造するように作動する。
特定の数のレンズが製造されたら、前記プログラム可能なコントローラは、次のパレット
タグから新たな情報を得て、キャスティングカップアセンブリーを新たな回転配置へと回
転させるように作動し、これによって異なった円環体回転配置をもった円環体レンズを製
造する。このプロセスは、同じ円環体回転配置をもった同じ数のコンタクトレンズを作製
するために要する時間と同一か、または同様の時間で、異なる回転配置を持った複数の円
環体レンズの製造を可能にする。より小さいバッチの円環体レンズを、より大きなバッチ
の同じ円環体レンズを製造するのに要するのと同じ時間で製造することができる。
【００１０】
　本発明の目的は、モールドキャスティングカップに液状モノマーを正確に充填し、この
キャスティングカップの半型（即ち、前方曲面およびベース曲面）を、キャスティング半
型同士の間で、正確でプログラム可能な回転配置を維持しながら、正確に制御された動作
の下で再組立てできる装置を提供することである。
【００１１】
　本発明のもう一つの目的は、モールドコンタクトレンズのキャスティングカップの一方
の半型に液状モノマーを充填し、また、キャスティングカップアセンブリーの他方の半型
が別の半型に近接して回転可能に配置され、これにより円環体コンタクトレンズを製造す
るようにプログラムされたプログラム可能で且つ正確な充填および閉鎖装置を使用するこ
とにより、乱視用又は円環体コンタクトレンズを製造する方法を提供することである。
【００１２】
　本発明のもう一つの目的は、キャスティングキャップアセンブリーの回転配置を自動的
に変更し、これにより、新たな処方の円環体レンズを、休止時間または切替え時間をゼロ
にして製造できる方法を提供することである。
【００１３】
　本発明のもう一つの目的は、コンタクトレンズの前面に、軸方向フィーチャーを正確に
印刷することにより、円環体コンタクトレンズの着用者の目への適正な装着および安定性
を補助するための、完全に自動化された印刷システムを提供することである。
【００１４】
　本発明のもう一つの目的は、円環体コンタクトレンズを含むパレットを、コンベアを介
して印刷ゾーンに挿入することにより、円環体レンズに正確な軸方向フィーチャーを自動
的に印刷する方法を提供することである。次いで、コード化された情報を用いることによ
り、コード化された情報により決定されたマーク位置で、自動印刷装置が軸方向マークを
シリコーン印刷パッドに塗布する。次いで、軸方向フィーチャーまたは虹彩印刷を塗布で
きるように、コンタクトレンズを正しい位置に保持する。最後に、キャスティングカップ
をビデオ検査のために位置決めすることにより、キャスティングカップ上での軸方向フィ
ーチャーの位置を確認する。
【００１５】
　本発明のこれら特徴および他の重要な特徴、並びに利点は、添付の図面を参照し、本発
明の下記の詳細な実施例の説明を読むことによって明らかになるであろう。
【００１６】
本発明の実施態様の詳細な説明
　図１は、乱視用または円環体レンズを自動的に製造し、レンズの上に印刷するための本
発明による装置の平面図を示している。自動的充填および閉鎖機械１０は、パレット送り
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込みコンベアアセンブリー１４、円環体充填および閉鎖ベースユニットアセンブリー１６
、パレットアンロードアセンブリー１８、およびプログラム可能なコントローラ２０でで
きている。パレットコンベア２２が、ダミー送り込みコンベアおよびパレット送り込みコ
ンベア１４、円環体充填および閉鎖ベースユニットアセンブリー１６、並びにパレットア
ンロードアセンブリー１８を横切っている。該パレットコンベアは、各パレット２４を、
処理のためにパレット送り込みコンベア１４から円環体充填および閉鎖ベースユニットア
センブリー１６へと移動させ、次いで、充填されたキャスティングカップアセンブリー２
６を含む硬化パレット２５を、更なる処理のためにパレットアンロードアセンブリー１８
へ送る。各パレット２４は、複数の、好ましくは８個の、円環体レンズの製造に使用され
るキャスティングカップアセンブリー２６を含んでいる。
【００１７】
　プログラム可能なコントローラ２０は、機械１０から離間して位置することにより、オ
ペレータ３０による製造ゾーンへの最大のアクセス可能性を与える。プログラム可能なコ
ントローラ２０は、多くの商業的に入手可能なコントローラのうちの一つであればよく、
好ましくは、 Rockwell Software RSLogix 500ソフトウエアを用いた Allen-Bradley社のプ
ログラム可能なコントローラ SLC500である。充填および閉鎖機械１０を制御するために使
用されるソフトウエアは、梯子型ソフトウエアプロトコールである。プログラム可能なコ
ントローラ２０は、データの入力および出力のために、タッチ画面ディスプレー２８を使
用する。このタッチ画面ディスプレー２８はまた、図２に示したように、充填および閉鎖
機械１０のマニュアル操作にも用いられる。以下で述べるように、自動充填および閉鎖モ
ードにおいて、適切な円環体の回転設定は、パレット２４に取りつけられた情報タグ２７
（図７参照）からコントローラにより受信された情報に基づいて、プログラム可能なコン
トローラ２０によって制御される。好ましいタイプの情報タグ２７は、 Pepperi-Fuchsリ
ーダーと共に Pepperi-Fuchsによって製造された誘電体タグである。バーコードシステム
、読取り可能な他の媒体およびタッチメモリーにような、他の種類の情報タグを使用して
もよい。パレットアンロードアセンブリー１８は、図１および図３に示すように、第一の
脱スタッカ３２および第二の脱スタッカ３４、およびパレットアンロードコンベア３６か
らなっている。パレットアンロードアセンブリー１８はまた、四本のショットピン３８お
よび二つの空気圧リフト４０を利用する。充填および閉鎖のプロセスが完了した後、処理
されたパレットは、コンベア２２を介して、硬化させるためにパレットアンロードコンベ
ア３６へと送給される。
【００１８】
　図４は、充填および閉鎖ベースユニットアセンブリー１６の正面図を示している。ベー
スユニットアセンブリー１６は、就中、ピックおよび位置閉鎖モータ４２、親ネジ４４、
およびグリップ顎部４７を含む上部閉鎖ヘッド４６を含んでいる。この親ネジ４４と共に
使用されるモータ４２は、上部閉鎖ヘッドまたはピックおよび配置ヘッド４６を上昇およ
び下降させ、またグリップ顎部４７を開放および閉鎖する。また、充填および閉鎖ベース
ユニットアセンブリー１６には、割り出しコンベアサーボ４８およびロータリー駆動ステ
ップモータおよびコントローラ５０が配置されている。充填および閉鎖ベースユニットア
センブリー１６はまた、ロットトラッキング読取りゾーン５２およびロットトラッキング
書込みゾーン５４を利用する。
【００１９】
　自動充填および閉鎖機械１０は、図１、図３および図４を参照して以下で説明するよう
に、本発明に従って乱視用コンタクトレンズを製造するために使用される。
【００２０】
　充填および閉鎖機械１０の目的は、モールドされたキャスティングカップ２６、好まし
くは前方凹面キャスティングカップに液状モノマーを正確に充填し、キャスティングカッ
プの半型同士、即ち、前方凹面半型およびベース凸面半型を、キャスティングカップ半型
同士間で正確でプログラム可能な回転配置を維持しながら、正確に制御された動作の下で
再組立てすることである。

10

20

30

40

50

(5) JP 3670582 B2 2005.7.13



【００２１】
　このプロセスを達成するために、パレットまたは複数のパレット２４が、充填および閉
鎖機械１０にロードされる。パレット２４が、パレット送り込みコンベア１４上の正しい
位置にあることをコントローラ２０が検知すると、パレット２４はコンベア２２上の位置
へと往復する。同時に、硬化パレット２５が脱スタッカ３２，３４の一方の上にスタック
される。線形アクチュエータ、好ましくは Barrington自動化線形アクチュエータがその完
全な頂部ストロークに行くと、これは全てのパレットがスタックされ且つショットピン３
８でロックされたことを意味する。空気圧リフト４０を用いることにより、全体のスタッ
クが好ましくは１０００分の３０インチだけ持ち上げられて、ピン３８が解除される。中
間ストロークのシリンダが始動され、全行程を往復作動して、線形アクチュエータは後退
するであろう。底部シリンダは線形アクチュエータよりも強いから、該アクチュエータは
中間ストロークで重ねられるであろう。全体のスタックが、好ましくは３／４インチ、ま
たはパレットの厚さだけ下降する。今度は、ショットピン３８が始動して全体のスタック
をロックするが、一つの硬化パレット２５をこのスタックから外す。中間ストロークのシ
リンダおよび線形アクチュエータが完全に後退し、当該プロセスで利用できるようにパレ
ットをトラックに降ろす。
【００２２】
　今や、パレット２４および硬化パレット２５は使用できる状態にあり、閉鎖ステーショ
ンをアドレスすることができる。パレット２４がコンベア２２に沿って移動するので、そ
れは充填機、好ましくは Oyster Bayポンプユニットに到着する。信号がポンプユニットに
送られ、該ポンプユニットは前方曲面カップにモノマーを充填するように作動する。次い
で、パレット２４は、ピックおよび配置ヘッドの下でコンベア２２に沿って配置される。
コントローラ２０がサーボ４２を駆動し、閉鎖ヘッド４６および閉鎖顎部４７を下降させ
る。該顎部４７は、パレット２４から前方曲面キャスティングカップを把持する。顎部４
７により把持するために、顎部４７はその中にＶ字形ピン５６を含んでいる。前方曲面キ
ャスティングカップフランジ６０は、その中に雌型のＶ字形ノッチ５８を有している。Ｖ
字形ピン５６は、傾斜または隙間なしに、フランジ６０を正確に把持することを意図して
いる。
【００２３】
　縦方向の運動により、顎部４７は、前方曲面キャスティングカップをパレット２４の穴
から取り出す。パレット２４は特別のＣ字形クリップ６２を有しており、該クリップはカ
ップを正しい位置に保持して、把持ピンの組４７で最小限の回転のみを可能にする一方、
処理を通して角度方向を維持する。次いで、グリップ顎部４７は、予め充填された前方曲
面キャスティングカップを下部閉鎖ヘッド６４の中に配置する（前方曲面キャスティング
カップは、必ずしも予め充填される必要はない）。下部閉鎖ヘッドは整列ピンを有してお
り、該整列ピンは、キャスティングカップフランジのＶ字形ノッチ５８を下部閉鎖ヘッド
６４の中に正確に配置する。カップはＶ字形ノッチの場所に保持される一方、Ｖ字形ノッ
チを下部閉鎖ヘッドの位置決めピンの上に配置する。顎部４７は、この要件に従うように
構成される。
【００２４】
　パレット２４には、プログラム可能なコントローラ２０に情報を伝えるための誘電体タ
グ２７が固定されている。 Petteri-Fuchsリーダーを介してコントローラ２０に伝えられ
る情報は、特定の円環体レンズが製造されるように、コントローラ２０が充填および閉鎖
機械１０を配置することを可能にする。伝えられた情報に応じて、下部閉鎖ヘッド６４は
適正な円環体回転軸セッティングを回転させる。機械１０は、下部ヘッド６４を保持して
上部ヘッド４６を回転させてもよいが、下部ヘッド６４を回転させる方が好ましい。この
回転は、正の位置フィードバックのための積分エンコーダ（ integral encoder）を有する
ステップモータ５０によって達成される。
【００２５】
　ベース曲面カップは、ピックおよび配置ヘッド４６の下を往復移動され、雄Ｖ字形ノッ
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チグリップ顎部４７によって把持されて、パレット２４から取り出される。前方曲面カッ
プが既に適正な軸セッティングになっているから、このベース曲面カップは回転されない
。パレットのＣ字形クリップ６２は二つの機能を行う。それらは、整列のためのグリップ
顎部４７に追従するようにカップの最小回転のみを可能にし、またパレット２４における
カップの緊密な適合性を与えて、迅速な移動処理行程により揺すりながら、それらを平坦
かつ同一平面に維持する。
【００２６】
　次に、顎部４７は、サーボ駆動のプログラム可能な下方移動により、カップセットを閉
鎖する。この下方移動は、閉鎖力を調節するカンチレバー式の錘を上昇させる。次いで、
過剰のモノマーがカップキャビティーから排出され、閉鎖プロセスを完了する。ピックお
よび配置ヘッド４６が上昇し、カップアセンブリーを引き上げる。下部ヘッド６４はゼロ
位置にまで逆に回転して、次のサイクルまで待機する。
【００２７】
　入れ子式コンベア（ nested conveyor）２２は、硬化パレット２５をピックおよび配置
ヘッド４６の下で往復させ、カップアセンブリーを硬化パレット２５の中に配置する。硬
化パレット２５はまた、パレットにおけるカップ位置を制御するためのＣ字形クリップ６
２を有している。次いで、硬化パレットは、更なる処理のためにコンベア２２上に配置さ
れ、パレット２４はパレット２４の処理位置に戻る。
【００２８】
　円環体レンズが硬化され、キャスティングカップ半型同士が分離されたら、印刷の準備
が完了する。この印刷プロセスを、図５および図６を参照して以下で説明する。
【００２９】
　印刷プロセスは、完全に自動化された印刷機６６を利用する。この機械の目的は、軸方
向フィーチャーをコンタクトレンズ前面に正確に印刷することである。これは、医者が、
患者の目に対するレンズの適正な装着性および安定性を判断するための補助となる。
【００３０】
　印刷機６６は、プレス嵌合法を使用することにより、キャスティングカップ半型（硬化
されたコンタクトレンズを含む）を保持するパレット設計と共に働く。キャスティングカ
ップはパレット上のベース曲面構造上にプレス嵌合され、該ベース曲面構造は、ベース局
面キャスティングカップの内径よりも略０．０００５～０．００１インチだけ大きい外径
を有する。僅かに大きい直径を含むパレット上にキャスティングカップが配置されると、
ベース曲面キャスティングカップは殆ど動かず、以下で説明するようにして、レンズに印
刷を施すことができる。
【００３１】
　印刷機６６はまた、充填および閉鎖機械１０で説明したのと同様の、Ｃ字形クリップ６
２を有するパレット設計を利用することができる。Ｃ字形クリップ６２の目的は、パレッ
ト上のベース曲面キャスティングカップを固定し、最小限の回転のみを許容することであ
る。ベース曲線カップが印刷パレット上に挿入される際に、この印刷パレットのＣ字形ク
リップ６２は、ショットピンとのその回転角の中点に整列されるであろう。この整列は、
該カップが、印刷の際にキャスティングカップ２６を正確に位置決めするＶ字形ノッチグ
リップ顎部４７に追従できることを保証するために必要である。
【００３２】
　印刷機送り込みコンベア６８は、予備印刷乾燥オーブンから来る製品パレット２５を受
け取り、処理のためにパレットを積み重ねる。送り込み積み重ねコンベア６８と並行して
、パレットおよびレンズの無い空のキャスティングカップに印刷する第二のコンベアまた
はダミー送り込みコンベア７０が設けられている。この第二のコンベア７０を使用して、
製品を浪費することなく、方向フィーチャーの位置精度を試験する。パレット２５のこれ
ら列の両方が、ロット情報および軸セッティングを印刷コントローラ２０に転送するため
の、誘電体タグまたは情報タグ２７を有している。
【００３３】
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　キャスティングカップを印刷ゾーン７８の中に持ち込むために、パレット２５の何れか
一方の列（何れが使用されるとしても）が、サーボ駆動の入れ子式割り出しコンベア７２
上に押出される。割り出しコンベアシステム７２は、ロット一掃（ lot cleanout）のため
にシステムからの最後のパレットをスピードアップするような、種々の好ましい製造シナ
リオに異なって適合させるために、システムを通してパレット２５を移動させるようにプ
ログラムすることができる。
【００３４】
　軸方向マークをレンズに配置する前に、該マークは、シリコーン印刷パッド７４に塗布
されなければならない。これは、モータ駆動のＸ，Ｙおよびシータ位置決めシステム７６
の頂部に装着された、インク供給システムで正確に達成される。この三つの軸は、予備ロ
ードおよび坑逆傾斜（ anti-backslash）親ネジキャプスタン設計に接続された積分エンコ
ーダを備えたステップモータにより駆動される。スライドおよび回転ベアリングは、最大
の精度および信頼性を保証して製品の標準偏差を最小にするための、坑摩擦性の予備ロー
ド設計である。
【００３５】
　回転クラッチ版ステーションもまた、放射状ベアリングの頂部に、マニュアルで調節さ
れるＸ＆Ｙあり継ぎステージを有している。このステージは、エッチングされた軸方向マ
ークを放射状ベアリング上に適正に整列させる。また、軸方向フィーチャーから正確な位
置には、クラッチ版にエッチングされた十字線が存在し、クラッチ版の予備的整列を可能
にする。マニュアルＸ＆Ｙあり継ぎスライドを調節して射程の短い望遠鏡または光ファイ
バカメラおよびモニタ機構を備えたクラッチ板上に十字線を整列させることにより、クラ
ッチ版を予備整列させることができる。適正に調節されたら、クラッチ版ステーションは
、Ｘ＆Ｙを調節することなく、夫々のロットについて新たな軸方向セッティングへと回転
することができる。これは、効率および印刷精度を高めて、歩留りを最大にするであろう
。
【００３６】
　二つのカップ位置探査装置ステーションが存在する。第一のステーションは、キャステ
ィングカップを、軸方向フィーチャーまたは適用される虹彩印刷を有するように、配置し
保持する。前方曲面キャスティングカップ半型は、取り付けおよび閉鎖ステージの際に回
転可能に整列されるから、軸方向は、印刷時に回転され、取り付けおよび閉鎖回転配置を
マッチさせる。第二のステーションは、ビデオ検査ステーションで使用するために、キャ
スティングカップを配置する。この検査ステーションは、キャスティングカップ上におけ
る軸方向フィーチャーの位置を確認する。このシステムはまた、必要であれば該情報を使
用して、モータ駆動される回転クラッチ版ステーション上のＸ，Ｙおよびシータ位置をダ
イナミックに調節する。このシステムは、自己修正を可能にし、オペレータの定常的な注
意を必要とせずに信頼性のある製造を可能にする。
【００３７】
　両方の配置ステーションは、キャスティングカップをフランジ６０の雌型Ｖ字形ノッチ
５８上に把持する雄型Ｖ字形ノッチを有する。次いで、パレット２５が、入れ子式の割り
出しコンベア７２から、どんな追加の処理をも可能にするアンロードコンベア８０上に押
出される。
【００３８】
　好ましい実施態様に関連して本発明を説明してきたが、これは、本発明を列記した実施
態様に限定することを意図するものではない。逆に、特許請求の範囲に定義した本発明の
精神および範囲内に含まれ得る代替物、変形、および均等物をカバーするものである。
【図面の簡単な説明】
【図１】図１は、本発明による充填および閉鎖機械の頂面図を示している。
【図２】図２は、本発明によるプログラム可能なコントローラのディスプレー部分を示し
ている。
【図３】図３は、充填および閉鎖機械の側面図を示している。
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【図４】本発明による充填および閉鎖機械の正面図を示している。
【図５】図５は、本発明による印刷機械の頂面図を示している。
【図６】図６は、本発明による印刷機械の側面図を示している。
【図７】図７は、本発明に従って使用されるパレットの頂面図を示している。
【図８】図８は、本発明に従って使用されるキャスティングカップの頂面図を示している
。
【図９】図９は、本発明に従って使用されるグリップ顎部およびキャスティングカップフ
ランジを示している。

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】

【 図 ７ 】
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【 図 ８ Ａ 】

【 図 ８ Ｂ 】

【 図 ９ 】
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