(19) (10 DE 699 35 380 T2 2007.06.14

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Ubersetzung der europiischen Patentschrift

(97) EP 0 982 432 B1 1yintce: DO6P 5/00(2006.01)
(21) Deutsches Aktenzeichen: 699 35 380.7 G02C 7/02(2006.01)

(96) Europaisches Aktenzeichen: 99 116 902.0 B29D 11/00 (2006.01)

(96) Europaischer Anmeldetag: 26.08.1999
(97) Erstverdffentlichung durch das EPA: 01.03.2000
(97) Veroffentlichungstag
der Patenterteilung beim EPA: 07.03.2007
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 14.06.2007

(30) Unionsprioritéat: (84) Benannte Vertragsstaaten:
24132398 27.08.1998 JP AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT,
16620499 14.06.1999 JP LI, LU, MC, NL, PT, SE
16917399 16.06.1999 JP
(72) Erfinder:
(73) Patentinhaber: Kamata, Kenichi, Otokuni-gun, Kyoto, 618-0091,
Nidek Co., Ltd., Gamagori, Aichi, JP JP; Inuzuka, Minoru, Hazu-gun, Aichi, 444-0703,
JP; Yamada, Tetsuo, Nakagawa-ku, Nagoya-shi,
(74) Vertreter: Aichi 454-0056, JP
PRUFER & PARTNER GbR, 81479 Miinchen

(54) Bezeichnung: Verfahren zum Farben von Kunstofflinsen

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europa-
ischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebihr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 699 35380 T2 2007.06.14

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren des Farbens von Kunststofflinsen, und
insbesondere von Brillenglasern, sowie auf ein in
dem Farbeverfahren verwendetes Farbesystem.

[0002] Bis jetzt ist ein Farbeintauchverfahren in vie-
len Fallen zum Farben von Kunststofflinsen fir Brillen
benutzt worden. Bei diesem Verfahren wird eine
Farbstofflosung dargestellt durch Mischen disper-
gierbarer Farbstoffe von drei Primarfarben, d.h. rot,
blau und gelb, und dispergierender Mischung in Was-
ser. Die so dargestellte Farbstofflésung wird auf un-
gefahr 90°C erwarmt. Eine Kunststofflinse wird in die
erwarmte Farbstofflésung eingetaucht, so dal} die
Linse gefarbt wird.

[0003] Als eine Alternative zu dem obigen Farbein-
tauchverfahren ist ein Dampfabscheidungsfarbver-
fahren vorgeschlagen worden. Dieses Dampfab-
scheidungsfarbverfahren wird durch Erwarmen eines
sublimierbaren Farbstoffes zum Sublimieren ausge-
fuhrt, wodurch eine Kunststofflinse gefarbt wird, die
erwarmt wird.

[0004] Bei dem obigen Dampfabscheidungsfarbver-
fahren wird das Farben der Linsen durch das Erwar-
men des sublimierbaren Farbstoffes beeintrachtigt.
Als Resultat tritt ein Problem wie die Entsorgung von
Abfallésung nach dem Farben nicht auf. Solch ein
Verfahren weist jedoch die Nachteile auf, dal es
schwierig ist, Farbstoffe mit einer festen Menge zum
Anhaften einer Linsenoberflache abzuscheiden,
Farbstoffe in gewtiinschter Dichte darzustellen und
Linsen mit einer tiefen Farbe zu farben. Die Farb-
schattierung oder der Farbton eines zu benutzenden
Farbstoffes wird praktisch kinstlich vorbereitet. Als
Resultat neigt der vorbereitete Farbstoff dazu, un-
gleichmafig in der Farbe zu sein, was ein grof3es
Problem bei der Qualitatskontrolle verursacht.

[0005] Das oben erwahnte herkdbmmliche Farbein-
tauchverfahren weist auch Nachteile auf, dal} die
Wechselwirkung und die Kondensation der disper-
gierbaren Farbstoffe Variationen und UngleichmaRig-
keit der Farbschattierung oder des Farbtones verur-
sacht. Dieses macht es unmadglich, stabil gleichfor-
mig gefarbte Objekte vorzusehen. Zusatzlich muf}
die Farbstofflosung nach der Benutzung entsorgt
werden, was ein Problem der Entsorgung der Abfal-
I6sung verursacht und die effektive Benutzung von
Farbstoffen verhindert. Bei dem Farbeintauchverfah-
ren wird weiter, da die Farbstofflésung erwarmt wird,
die Farbetatigkeit bei hoher Temperatur und in einer
feuchten Umgebung durchgefiihrt, bei der fauler Ge-
ruch vorhanden ist, der von dem Farbstoff herrthrt.
Die Benutzung des Farbeintauchverfahrens verur-
sacht somit eine verschlechterte Arbeitsumgebung.

[0006] Aus der JPO-277 814A kann ein Farbever-
fahren des Farbens einer Kunststofflinse enthommen
werden. Eine Lésung wird durch Auflésen eines sub-
limierbaren Farbstoffes in einem Lésungsmittel her-
gestellt. Die Lésung wird so gesteuert, dal} sie eine
gewunschte Farbe und Dichte aufweist. Die Losung
wird auf die gesamte Oberflache eines Papierplatte
oder Pastenplatte durch ein Rollbeschichtungsver-
fahren aufgebracht. Eine nicht erforderliche Flache
der mit der Farbelésung beschichteten Papierplatte
wird einem weilden Papier abgedeckt. Die Papierplat-
te wird in einer Vakuumtrocknungsvorrichtung ohne
Kontakt mit einem Heizer erwarmt (100°C-160°C).
Somit sublimiert der Farbstoff zum Farben der Kunst-
stofflinse, die von der Papierplatte beabstandet ange-
ordnet ist.

[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
die anfanglich erérterten Probleme zu Uberwinden
und ein reproduzierbares Farbeverfahren vorzuse-
hen, das die Vorbereitung von Farbstoffen in ge-
wulnschter Dichte erleichtern kann und auch Kunst-
stofflinsen farben kann mit einer stabilen Farbschat-
tierung und Farbton, und Verbessern der Arbeitsum-
gebung davon.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Farbe-
verfahren gemall dem unabhangigen Anspruch 1.

[0009] Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0010] Inder vorliegenden Erfindung wird ein Druck-
basiskorper, der eine mit den Farbstoffen gebildeten
Druckflache aufweist, die auf einfache Weise in ei-
nem gewlnschten Dichtegradienten hergestellt wer-
den kann, zum Farben von Kunststofflinsen verwen-
det, so dal die Kunststofflinsen in einem gewlinsch-
ten Dichtegradienten und einer stabilen Farbschattie-
rung gefarbt werden kénnen. Da der Farbebetrieb in
einer trockenen Umgebung ausgefuhrt wird kann die
Farbearbeitsumgebung im Vergleich mit der Umge-
bung von herkémmlich verwendeten Farbeverfahren
ebenfalls verbessert werden.

[0011] Die begleitenden Zeichnungen, die in diese
Beschreibung eingefligt sind und einen Teil davon bil-
den, stellen eine Ausfiihrungsform der Erfindung dar
und dienen zusammen mit der Beschreibung zum Er-
ldutern der Aufgaben, Vorteile und Prinzipien der Er-
findung.

[0012] In den Zeichnungen

[0013] Fig. 1 ist eine schematische Ansicht eines
Druckbasiskorpers, der aus einem weil3en Blatt Pa-
pier und zwei gefarbten Gebieten aufgebaut ist, die
darauf gedruckt sind, das in einer ersten Ausflih-
rungsform gemal der vorliegenden Erfindung be-
nutzt wird, wobei ein Dichtegradient durch eine
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schraffierte Flache wiedergegeben wird;

[0014] Fig. 2 ist eine schematische innere Ansicht
einer Vakuumdampfabscheidungstibertragungsvor-
richtung, die in der ersten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung zu benutzen ist;

[0015] Fig. 3A und Fig. 3B sind Schnittansichten
eines Teiles einer Linsentragplatte mit einem (linken)
Loch, das in der obigen Ausfuhrungsform benutzt
wird;

[0016] Fig.4A ist eine Querschnittsansicht einer
Farbeeinspannvorrichtung, die in einer zweiten Aus-
fuhrungsform gemaR der vorliegenden Erfindung be-
nutzt wird;

[0017] Fig. 4B ist eine schematische Ansicht eines
Druckbasiskorpers, der in der zweiten Ausfihrungs-
form benutzt wird, wobei die schraffierte Flache den
Dichtegradienten wiedergibt;

[0018] Fig. 5 ist ein FluRdiagramm eines Farbever-
fahrens gemaf der vorliegenden Erfindung;

[0019] Fig. 6 ist eine schematische Aufbauansicht
verschiedener Schritte zum Farben von Kunststofflin-
sen in der ersten Ausfiihrungsform gemaR der vorlie-
genden Erfindung;

[0020] Fig. 7A bis Fig. 7D sind schematische An-
sichten von Druckbasiskérpern, die in Beispiel 5 er-
zeugt sind und bei denen Fig. 7A und Fig. 7C die
vorliegende Erfindung darstellen; und

[0021] Fig. 8 ist ein Diagramm, das die Durchlassig-
keit von Linsen zeigt, die unter Benutzung der in
Eig. 7A bis Fig. 7D gezeigten Druckbasiskdrper ge-
farbt sind.

[0022] Eine detaillierte Beschreibung von bevorzug-
ten Ausfuhrungsformen des Farbeverfahrens, das
die vorliegende Erfindung darstellt, wird nun unter
Bezugnahme auf die begleitenden Zeichnungen ge-
geben. In den folgenden Ausflihrungsformen wird die
vorliegende Erfindung auf Kunststoffbrillenglaser an-
gewendet.

[0023] In einer ersten Ausfiihrungsform wird die Er-
zeugung des Druckbasiskdrpers, der zum Farben
von Kunststofflinsen zu benutzen ist, zuerst erlautert,
und dann wird das Farben der Kunststofflinsen be-
schrieben. Fig. 5 zeigt ein FluRdiagramm des Farbe-
verfahrens in der ersten Ausflihrungsform. Fig. 6 ist
eine schematische Ansicht des Farbesystems, das
eine Farbevorrichtung (Einspannvorrichtung) und an-
dere zum Ausfiihren des in Fig. 5 gezeigten Farbe-
verfahrens enthalt.

(1) Erzeugung des Druckbasiskdrpers

[0024] Ein in Fig.1 gezeigter Druckbasiskoérper 3
wird auf die folgende Weise hergestellt.

[0025] Als ein farbender Tintenfarbstoff (sublimier-
barer Farbstoff) werden vier Farben von dispergier-
baren Farbstofftintenfarbstoffen (von Upepo Co. Ltd.
hergestellt) auf Wasserbasis, d.h. roter, blauer, gel-
ber und schwarzer Tintenfarbstoff benutzt. Der Tin-
tenfarbstoff wird durch Lésen oder Feinkorndisper-
gieren eines sublimierbaren Farbstoffes in einem L6-
sungsmittel dargestellt. Jene Tintenfarbstoffe werden
in entsprechende Tintenfarbstoffpatronen eingefiillt
und in einen Tintenstrahldrucker 5 angebracht, der
z.B. durch MIJ Co. Ltd. hergestellt ist.

[0026] Darauffolgend zum Ausgeben eines Druckes
in gewunschter Farbe und Dichtegradienten auf dem
Tintenstrahldrucker wird ein kommerziell erhaltlicher
Personal Computer (im folgenden als ,PC" bezeich-
net) zum Erzeugen der Farbschattierung und der
Dichtegradienten der Tintenfarbstoffe (S1) benutzt.
Diese Erzeugung der Farbschattierung wird durch
eine Zeichnungssoftware oder eine Computerfarban-
passung (CCM) in dem PC gehandhabt. Folglich kén-
nen Daten Uber eine gewtlinschte Farbe, sobald sie
erzeugt sind, in dem PC gespeichert werden, und
Drucke in einem identischen Farbton und Dichtegra-
dienten kénnen mehrere Male ausgegeben werden,
falls nétig.

[0027] Fur einen Basiskorper, auf dem Schichten
des sublimierbaren Farbstoffes darauf gebildet sind,
wird ein weilles Papier 1 eine A4-GréRe (hochwerti-
ges PPC-Papier) benutzt, das kommerziell verfiigbar
ist. Dieses weilRe Papier 1 wird in den Drucker ge-
setzt und dem Drucken unter Benutzung des Farb-
stoffes in der Farbschattierung und dem Dichtegradi-
enten ausgesetzt, die durch den Betrieb des PC vor-
bestimmt sind (S2). Auf dem Papier 1 werden kreis-
férmige gefarbte Schichten 2 gebildet, wie in Fig. 1
gezeigt ist. Ein Druckbasiskérper 3 ist somit vervoll-
standigt. Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform wer-
den zwei gefarbte Gebiete 2 in Paaren auf dem wei-
Ren Papier 1 gebildet. Dieses ist so, da die Bildung in
Paaren bequemer zum Farben eines Paares von Bril-
lenglasern ist, d.h. fir ein rechtes und ein linkes Glas.

[0028] Der Durchmesser der gefarbten Schicht 2 ist
vorzugsweise etwas grofler als der der zu farbenden
Linse, da, wenn der Durchmesser der gefarbten
Schicht 2 kleiner als der Linsendurchmesser ist, der
Farbstoff nicht vollstandig Gber die gesamte Farbo-
berflache der Linse verteilt sein mag.

(2) Farben von Kunststofflinsen

[0029] Mit dem wie oben erzeugten Basiskorper 3
wird das Farben der Kunststofflinsen wie folgt be-
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wirkt, indem eine in Fig. 2 gezeigte Vakuum-Dampf-
abscheidungs-Ubertragungsvorrichtung benutzt
wird, wobei Fig. 2 eine schematische innere Ansicht
der Vorrichtung ist, wie sie von ihrer Vorderseite ge-
sehen wird.

[0030] Die Vakuum-Dampfabscheidungs-Ubertra-
gungsvorrichtung 10 ist an ihrem vorderen oberen
Abschnitt mit einer nicht gezeigten Offnung verse-
hen, durch die der Druckbasiskérper 2 und Kunst-
stofflinsen 14 in die Vorrichtung 10 eingefiihrt oder
daraus entfernt werden. Bezugszeichen 11 bezeich-
net eine Tragwelle, die zum Bewegen einer Tragplat-
te 12 zum Halten darauf der Linsen 14 in einer verti-
kalen Richtung und in einer horizontalen Richtung
zwischen der Offnungs- und Farbeposition dient. Die
Bewegung der Tragplatte 12 durch die Tragwelle 11
ermoglicht das Anbringen oder Abnehmen der Lin-
sen 14 auf oder von der Tragplatte 12 durch die Off-
nung. Die Tragplatte 12 weist zwei kreisférmige Lo-
cher 12a auf, die symmetrisch in Bezug auf die Trag-
welle 11 vorgesehen sind, d.h. an einer rechten und
linken Seite davon in Fig. 2. Das kreisformige Loch
12a ist so ausgelegt, dal® es einen grofieren Durch-
messer als den der Linse aufweist, die darauf anzu-
bringen ist. Auf der Unterseite der Tragplatte 12 wer-
den der Druckbasiskérper 3 (der aus dem weillen Pa-
pier 1 mit den darauf gedruckten gefarbten Schichten
2 aufgebaut ist) so angebracht, dall die gefarbten
Schichten 2 auf der Oberseite des Korpers 3 positio-
niert sind und koaxial mit den entsprechenden L6-
chern 12a ausgerichtet sind, so dal® dem Farbstoff
der gefarbten Schichten ermdéglicht wird, zu der Linse
durch das Loch 12a zu sublimieren.

[0031] Fig. 3A ist eine vergrofierte Ansicht eines
Teiles der Tragplatte 12 mit dem Loch 12a (ein linkes)
in der ersten Ausfuhrungsform. Ein zylindrischer Lin-
senhalter 13 ist mit der Tragplatte 12 so verbunden,
daf der Halter 13 mit dem Loch 12a ausgerichtet ist.
Dieser Linsenhalter 3 ist, wie in Fig. 3A gezeigt ist,
mit einer Linsenhalterrille 13a versehen, die in einer
Form gebildet ist, so dal} sie die Linse 14 so halten
kann, dal das Herunterfallen davon verhindert wird.
Wenn die Kante der Linse 14 in die Linsenhalterrille
13a des Halters 13 gesetzt ist, der mit der Tragplatte
12 verbunden ist, kann die Linse 14 Gber dem Loch
12a gehalten werden.

[0032] Beider ersten Ausflihrungsform kann anstel-
le des Linsenhalters 13 ein anderer Linsenhalter 13"
mit einer unterschiedlichen Hohe, der in Fig. 3B ge-
zeigt ist, geeignet benutzt werden, wodurch ein Ab-
stand von dem Druckbasiskérper 3 zu der Linse 14
geandert wird, so dal} die Farbstoffdichte eingestellt
werden kann. Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform
sind sechs Linsenhalter 13 verschiedener Héhe so
vorbereitet, daR die H6he in einem Bereich von 5-30
mm (in 5 mm Schritten) eingestellt werden kann.
Selbst wenn der identische Druckbasiskorper 3 be-

nutzt wird, wird, wenn die Hohe des Linsenhalters 13
héher wird, der Betrag des sublimierten Farbstoffes,
der die Linse 14 erreicht, kleiner. Folglich kann, in-
dem der héhere Linsenhalter 13 ausgewahlt wird, die
Linse 14 in einer leichteren (d.h. niedrigeren) Farb-
dichte gefarbt werden.

[0033] Das Material der Kunststofflinse 14 ist aus
Polycarbonatharz (z.B. Diethylenglycolbis-Allyl Car-
bonatpolymer (CR-39)), Polyurethanharz, Allylharz
(z.B. Allyldiglycol Carbonat und seine Copolymere
und Diallylphtalat und seine Copolymere), Fumar-
saureharz (z.B. Benzylfumaratcopolymer), Styren-
harz, Polymethylacrylatharz, Fibridharz (z.B. Cellulo-
sepropionat) und so weiter.

[0034] In der Vorrichtung 10 ist ein Heizer 15 unter
der Linsentragplatte 12 vorgesehen und dient zum
Sublimieren des Farbstoffes der Schichten 2, die auf
das weilde Papier 2 gedruckt sind. Dieser Heizer 15
kann auf eine gewlinschte Temperatur gesetzt wer-
den. Das Material des Heizers 15 ist Aluminium, das
hoch in der thermischen Leitfahigkeit ist. Durch Zu-
fuhren von Strom durch einen Nichromedraht, nicht
gezeigt, der durch die Innenseite des Heizers 15
geht, wird die Oberflachentemperatur des Heizers 15
erhoht. Diese Oberflachentemperatur wird durch ei-
nen Temperatursensor 16 so nachgewiesen, ob oder
nicht die Temperatur einen voreingestellten Wert er-
reicht.

[0035] Eine Rotationsvakuumpumpe 17 ist mit der
Vorrichtung 10 verbunden und zum Absenken des
Druckes in der Vorrichtung 10 fiir eine Farbetatigkeit
benutzt. Ein Bezugszeichen 18 bezeichnet ein Leck-
ventil, das in der Vorrichtung 10 vorgesehen ist. Die-
ses Ventil 18 wird nach der Farbetatigkeit gedffnet,
um Luft in die Vorrichtung 10 einzufiihren, die unter
Vakuum gehalten wird, wodurch zu einem Atmospha-
rendruck zurickgekehrt wird.

[0036] Die Vakuum-Dampfabscheidungs-Ubertra-
gungsvorrichtung 10, die wie oben aufgebaut ist, wird
auf die folgende Weise zum Farben der Kunststofflin-
se 14 betrieben.

[0037] Zuerst wird die Tragwelle 11 zum Bewegen
der Tragplatte 12 nach oben und horizontal zu der an
der Vorderseite der Vorrichtung 10 gebildeten Off-
nung betatigt. Dann wird der in dem oben erwahnten
Prozel (1) erzeugte Druckbasiskérper 3 in die Vor-
richtung 10 eingefihrt und, indem seine Druckober-
flache (mit den gefarbten Schichten 2) nach oben ge-
setzt an der Unterseite der Tragplatte 12 mit einem
Klebeband und &hnlichem so angebracht, dal die
gefarbten Schichten 2 mit den zwei Lochern 12a der
Tragplatte 12 ausgerichtet sind. Nach dem Anbringen
des Basiskoérpers 3 an der Tragplatte 12 werden die
Linsenhalter 13 auf die Oberseite der Tragplatte 12
gepalit.
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[0038] Darauffolgend werden die Kunststofflinsen
14 mit der konkaven Oberflachenseite nach unten in
die Linsenhalter 13 gesetzt. Der Heizer 15 wird dann
auf eine gewlinschte Heiztemperatur erwarmt. Bei
der vorliegenden Ausfiihrungsform ist die Heiztem-
peratur des Heizers 15 in einen Bereich von
100-200°C voreingestellt. Wenn die Heiztemperatur
niedriger als 100°C ist, sublimiert der auf den Druck-
basiskorper 3 gedruckte Farbstoff nicht leicht. Wenn
sie hoher als 200°C ist, gibt es dagegen Moglichkei-
ten des Verschlechterns der Qualitat des Farbstoffes
oder der Verformung der Linse. Folglich ist die Heiz-
temperatur des Heizers 15 bevorzugt in einen Be-
reich von 100-200°C gesetzt und bevorzugter ist sie
auf eine so hohe Temperatur wie méglich innerhalb
des Bereiches gemafl dem Material der Kunststofflin-
sen 14 gesetzt.

[0039] Der Grund, die Heiztemperatur so hoch wie
moglich zur Sublimation zu setzen ist der, dal die ho-
here Temperatur die Verringerung der Heizzeit er-
moglicht, die zum Sublimieren eines Farbstoffes in
der gewlnschten Farbschattierung und Dichte und
die Erhéhung der Produktivitat in Verknipfung damit
notwendig ist.

[0040] Als nachstes wird die Offnung der Vorrich-
tung 10 geschlossen, und die Rotationsvakuumpum-
pe 17 wird zum Erzeugen eines Vakuums in der Vor-
richtung 10 aktiviert, ndmlich zum Verringern des in-
ternen Druckes der Vorrichtung 10 auf ungefahr 1-50
mmHg. Es gibt kein Problem, selbst wenn der Druck
niedriger als 1 mmHg gesenkt wird, aber ein Hoch-
leistungssauggeblase wird in solchen Fallen bend-
tigt. Im Gegensatz dazu ist, wenn der interne Druck
der Vorrichtung 10 hoher ist, die fir die Farbstoffsub-
limation notwendige Temperatur hoher. Folglich ist
die obere Grenze des Druckes bevorzugt 50 mmHg.
Der bevorzugtere Bereich des Druckes ist 10-30
mmHg.

[0041] Wenn der Sensor 16 nachweist, daf’ der Hei-
zer 15 auf die vorbestimmte Temperatur erwarmt
worden ist, wird die Tragwelle 11 zum Bewegen der
Tragplatte 12 nach unten, bis die Tragplatte 12 in
Kontakt mit dem Heizer 15 durch den Basiskorper 3
kommt, betatigt (S3).

[0042] Mit der Tragplatte 12, die in Kontakt durch
den Basiskorper 3 mit dem Heizer 15 gehalten wird,
wird der Basiskorper 3, der an der Unterseite der
Tragplatte 12 angebracht ist, durch den Heizer 15
wahrend der vorbestimmten Dauer, z.B. 1-20 min.
von dem Kontakt erwarmt (S4). Die Sublimation des
auf den Basiskorper 3 angebrachten Farbstoffes star-
tet praktisch unmittelbar mit dem Kontakt mit dem
Heizer 15. Wenn die Heizdauer geringer als 1 min.
ist, wird der Farbstoff nicht ausreichend zum Farben
der Kunststofflinse 14 in einer vorbestimmten Farb-
dichte sublimiert. Wenn die Heizdauer 20 min. Gber-

schreitet, kdnnte die Kunststofflinse 14 durch das Er-
warmen beeinflult werden. Folglich ist die Heizdauer
bevorzugt in einem Bereich von 1 bis 20 min. und be-
vorzugter 3 bis 10 min.

[0043] Nach Fertigstellen des Heizens wird das
Leckventil 18 gedffnet, um den Druck der Vorrichtung
10 auf normal zurlckzubringen. Die Tragwelle 11
wird zum Bewegen der Tragplatte 12 nach oben zu
der Offnung der Vorrichtung 10 betatigt, die Kunst-
stofflinse 14 wird durch die Offnung herausgenom-
men. Der sublimierte Farbstoff ist auf der Kunststoff-
linse abgeschieden, aber er neigt dazu abzugehen,
wenn er so belassen ist, wie er ist. Um dieses zu ver-
meiden, wird die Kunststofflinse 14 weiter in einem
Ofen 35, wie in Fig. 6 gezeigt ist, unter normalem
Druck zum Fixieren des abgeschiedenen Farbstoffes
auf der Linse 14 erwarmt (S5). Genauer, dieser Pro-
zel wird in Schritten durchgefiihrt des zuerst Erho-
hens der Temperatur des Ofens auf eine voreinge-
stellte Temperatur, die so hoch wie moglich unterhalb
der Linsenwiderstandstemperatur ist, Erwarmens der
Linse 14 in dem Ofen 35 wahrend einer vorbestimm-
ten Dauer, und dann Herausnehmens der Linse 14
aus dem Ofen 35. Diese Erwarmungstemperatur bei
der vorliegenden Ausfiihrungsform ist in einem Be-
reich von 50°C bis 150°C, und die Erwarmungsdauer
ist in einem Bereich von 30 bis 60 min.

[0044] Bei der ersten Ausflihrungsform wird die
Kunststofflinse 14 von unten mit dem sublimierten
Farbstoff gefarbt, der von unten erwarmt wird, in der
Vakuum-Dampfabscheidungs-Ubertragungsvorrich-
tung 10. Alternativ kann die Linse 14 mit der konka-
ven Oberflachenseite nach oben angeordnet werden,
so daf die konkave Oberflache von oben mit dem
sublimierten Farbstoff gefarbt wird.

[0045] Dieses Verfahren des Farbens der Linse von
oben wird unten in einer zweiten Ausfihrungsform
gemal der vorliegenden Erfindung erlautert, indem
auf Fig. 4A Bezug genommen wird. Eig. 4A ist eine
schematische vordere Schnittansicht einer Farbe-
spannvorrichtung, die in der zweiten Ausfiihrungs-
form benutzt wird. Gleiche Elemente entsprechend
jenen in der ersten Ausfihrungsform sind durch die
gleichen Bezugszeichen bezeichnet.

[0046] Bezugszeichen 20 bezeichnet einen zylindri-
schen Tragstander, auf dem ein Linsenhalter 13 mit
einer Linsenhalterrille 13a angebracht ist. Wie in
Fig. 4A gezeigt ist, halt der Halter 13 eine Kunststoff-
linse 14, die mit der konvexen Oberflachenseite nach
unten angeordnet ist, in dem die Kante der Linse 14
in die Linsenhalterrille 13a eingepaltist. Die Linse 14
wird somit oberhalb des Tragstéanders 20 getragen.

[0047] Ein Druckbasiskorper 33, der aus einem wei-
Ren Papier 31 mit einer darauf gedruckten gefarbten
Schicht 32 aufgebaut ist, wird leicht durch die Benut-
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zung eines PC und eines Druckers auf die gleiche
Weise wie bei der ersten Ausfiihrungsform erzeugt.
Fig. 4B ist eine Draufsicht des Druckbasiskorpers
33. Das Bezugszeichen 21 bezeichnet einen zylindri-
schen Tragstander zum Tragen eines Druckbasiskor-
pers 33, und 22 bezeichnet einen Basiskorperhalter
zum sicheren Halten des Druckbasiskorpers 33, der
auf die Oberseite des Tragstanders 21 gesetzt ist,
wodurch die Verschiebung des Basiskdrpers 33 ver-
andert wird. Bei dieser Ausflihrungsform ist der Ba-
siskorper 33 so angeordnet, dal’ die Oberflache, auf
die die gefarbte Schicht 32 gedruckt ist, auf der Un-
terseite ist, so dal’ dem Farbstoff der Schicht 32 er-
moglicht wird, nach unten zu sublimieren. Die Kunst-
stofflinse 14 ist so angeordnet, da ihre konkave
Oberflachenseite nicht in Kontakt mit der Linsenhal-
terrille 13a steht. Folglich kann die gesamte konkave
Oberflache der Linse 14 gefarbt werden.

[0048] Bezugszeichen 23 bezeichnet eine Halogen-
lampe, die in einer Vakuumabscheidungsvorrichtung,
nicht gezeigt, vorgesehen ist und den Basiskorper 33
von oberhalb erwarmt zum Sublimieren des Farbstof-
fes der gefarbten Schicht 32, die auf dem Basiskor-
per 33 gebildet ist.

[0049] Darauffolgend wird mit der wie oben aufge-
bauten Farbeinspannvorrichtung der folgende Be-
trieb ausgefuhrt zum Sublimieren des Farbstoffes
von dem Druckbasiskdrper 33 in einem Vakuumzu-
stand &hnlich zu der ersten Ausfiuhrungsform, wo-
durch die Kunststofflinse 14 gefarbt wird.

[0050] Zuerst wird der Stander 20 in die nicht ge-
zeigte Vakuumabscheidungsvorrichtung gesetzt, und
der Linsenhalter 13 wird auf dem Stander 20 ange-
bracht. Die Kunststofflinse 14 wird mit der konkaven
Oberflachenseite nach unten in die Linsenhalterrille
13a des Linsenhalters 13 gesetzt. Danach wird der
zylindrische Tragstander 21 so vorgesehen, dal’ der
Linsentragstéander 20 eingeschlossen ist. Der Basis-
korper 33 wird auf den Tragstander 21 gesetzt, wie in
Eig. 4A gezeigt ist. Der Basiskérperhalter 22 wird auf
die Unterseite des Tragstanders 21 so gepaldt, dafy
sicher der Tragkorper 33 auf dem Tragstander 21 ge-
halten wird, wodurch Verschiebung des Koérpers 33
verhindert wird.

[0051] Nach dem Setzen der Kunststofflinse 14 und
des Druckbasiskorpers 33 in die Farbespannvorrich-
tung auf die obige Weise wird eine Rotationsvakuum-
pumpe auf die gleiche Weise wie bei der ersten Aus-
fuhrungsform zum Verringern des Druckes der Vaku-
umabscheidungsvorrichtung auf einen vorbestimm-
ten Druck in einem Bereich von ungefahr 1-50
mmHg, bevorzugt 10-30 mmHg benutzt.

[0052] Nach dem Nachweis des vorbestimmten Va-
kuumdruckes der Vakuumabscheidungsvorrichtung
wird die Halogenlampe 23 eingeschaltet zum Erwar-

men des Druckbasiskorpers 33, bis die Oberflachen-
temperatur des Basiskorpers 33 eine vorbestimmte
Temperatur in einem Bereich von 100 bis 220°C er-
reicht. Wenn die Oberflachentemperatur die vorbe-
stimmte Temperatur erreicht, wird die Halogenlampe
23 ausgeschaltet zum Beenden des Erwarmens. Es
sei angemerkt, da® das Ausschalten der Halogen-
lampe 23 zu dieser Zeit stattfindet, da allgemein die
Warme einer Halogenlampe wirksam durch Strah-
lung zu einem Element geht, das erwarmt wird, d.h.
der Druckbasiskorper 33 in dieser Ausfiihrungsform,
und daher sublimiert der Farbstoff simultan, wenn die
Oberflachentemperatur des Basiskorpers 33 die vor-
bestimmte Temperatur erreicht.

[0053] Nach Beenden des Erwarmens des Basis-
korpers 33 kehrt der interne Druck der Vakuumab-
scheidungsvorrichtung zu normal zurlck, und die
Kunststofflinse 14 wird aus der Abscheidungsvorrich-
tung herausgenommen. Danach wird die Linse 14
wahrend der Erwarmungszeit, d.h. 30-60 min. und
der Erwarmungstemperatur, d.h. 50-150°C erwarmt,
wodurch das Fixieren des Farbstoffes auf der Kunst-
stofflinse 14 beendet ist.

[0054] Wie oben beschrieben wurde kann in der
ersten und der zweiten Ausfuhrungsform das Farben
der Kunststofflinsen in einer trockenen Arbeitsumge-
bung, nicht in einer nassen Arbeitsumgebung durch-
geflhrt werden, die durch das herkdmmliche Far-
beintauchverfahren verursacht wird. GemaR den vor-
liegenden Ausfihrungsformen kann die Arbeitsum-
gebung verbessert werden, und die Arbeitsfahigkeit
kann ebenfalls extrem verbessert werden. Zusatzlich
wird die Vorbereitung der Tintenfarbstoffe unter der
Digitalsteuerung durch den PC durchgefihrt, so dal
der Farbstoff auf den Druckbasiskorper in einem im-
mer gesteuerten Betrag gedruckt wird. Folglich kann
das Farbeverfahren in den Ausfiihrungsformen Un-
gleichmaRigkeiten in der Farbschattierung und dem
Dichtegradienten verringern und den hervorragen-
den Effekt fir Produktionen vorsehen, die niedrig im
Volumen und weit in der Verschiedenheit sind.

[0055] Da die Dichte des zu druckenden Farbstoffes
auf dem Druckbasiskoérper durch den PC gesteuert
wird, kann die Linse in einem gewilnschten Dichte-
gradienten mit FarbungleichmaRigkeiten und fehlen-
der Farbe gefarbt werden.

[0056] Als nachstes wird die Beschreibung tber ver-
schiedene Beispiele unter Benutzung des Farbever-
fahrens in den ersten und den zweiten Ausfiihrungs-
formen gemaf der vorliegenden Erfindung gegeben.

Beispiel 1 (Bezug, nicht gemaR der Erfindung)
[0057] In Beispiel 1 wird die Vakuum-Dampfab-

scheidungs-Ubertragungsvorrichtung 10 in der ers-
ten Ausfiihrungsform als Farbespannvorrichtung be-
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nutzt. Eine CR-39 Linse wird als die zu farbende
Kunststofflinse 14 benutzt. Fir einen sublimierbaren
Tintenfarbstoff wird ein dispergierbarer Farbstoff auf
Wasserbasis, der von UPEPO Co. Ltd. hergestellt
wird, benutzt. Durch die Benutzung einer Zeich-
nungssoftware in dem PC werden die Farbdaten der-
art erzeugt, dal® die Farbschattierung des Farbstoffes
braune Farbe ist (das Kombinationsverhaltnis von
rot, blau und gelb ist gleich 2-1-3), und die Farbdichte
betragt 30% (in einer Lichtabschirmrate). Danach
werden zwei kreisformige gefarbte Schichten 2 je-
weils mit einem etwas gréReren Durchmesser als der
Durchmesser der zu farbenden Linse auf ein weiles
Papier 1 gedruckt (hochqualitatives PPC-Papier) auf
der Grundlage der Farbdaten, die wie oben erzeugt
wurden, wodurch der Druckbasiskérper 3 fertigges-
tellt wird.

[0058] Dieser Druckbasiskérper 3 wird getrocknet
und dann an der Unterseite der Tragplatte 12 in der
Vorrichtung 10 mit einem Klebeband und ahnlichem
angebracht. Die Linsenhalter 13 werden auf der
Tragplatte 12 an entsprechenden Positionen der L6-
cher 12a angebracht. Dann werden die Kunststofflin-
sen 14 (CR-39) eine nach der anderen in die Linsen-
halter 13 so gesetzt, dal} die konkave Oberflache der
Linse 14 in der Unterseite ist. Der Linsenhalter 13 mit
einer Hohe von 15 mm wird bei dem vorliegenden
Beispiel benutzt. Der Heizer 15 wird eingeschaltet,
und seine Temperatur wird durch den Temperatur-
sensor 16 erfat. Wenn der Sensor 16 nachweist,
daf} die Temperatur des Heizers 15 200°C erreicht,
wird die Rotationsvakuumpumpe 17 aktiviert zum
Verringern des internen Druckes der Vorrichtung 10
auf 10 mmHg. Dann wird die Tragwelle 11 betatigt
zum Bewegen der Tragplatte 12 nach unten, bis der
Druckbasiskérper 3, der an der Unterseite der Platte
12 angebracht ist, in Kontakt mit dem Heizer 15
kommt, wodurch Sublimation des Farbstoffes der ge-
farbten Schichten 2 startet. Die Kontaktzeit zwischen
dem Basiskorper 3 und dem Heizer 5, d.h. die Heiz-
zeit, betragt 5 min.

[0059] Nach Ablauf der vorbestimmten Zeit (5 min.)
wird das Leckventil 18 gedffnet, um den Druck der
Vorrichtung auf einen Normaldruck zurtickzubringen.
Die gefarbten Kunststofflinsen 14 werden aus der
Vorrichtung 10 herausgenommen und dann in den
Ofen 35 bei der Heiztemperatur von 135°C und fir
die Heizzeit von 30 min. gesetzt, wodurch die Farbe
(d.h. der abgeschiedene Farbstoff) auf den Kunst-
stofflinsen 14 fixiert wird. Nach dieser Fixierung wer-
den die gefarbten Linsen 14 visuell geprift, ob die
Farbstoffarbe mit der gewlinschten Farbe ohne
schlechtes Aussehen, Farbunebenheit, fehlende Far-
be Ubereinstimmt. Als Resultat der visuellen Beob-
achtung gibt es keinen Defekt bezlglich der obigen
Punkte.

Beispiel 2

[0060] Die Farbetatigkeit wird an Farbstoffkunst-
stofflinsen in einem (halben) Dichtegradienten in den
gleichen Farbebedingungen wie in dem Beispiel 1
durchgefihrt.

[0061] Die Farbdaten werden durch den PC derart
erzeugt, dal® der Dichtegradient so eingestellt ist, daf
eine Lichtabschirmrate von 30% an einem Punkt mit
10 mm Abstand von dem geometrischen Zentrum der
Linse erreicht wird. Auf die gleiche Weise wie in dem
Beispiel 1 werden zwei kreisformige gefarbte Schich-
ten 2 auf ein weiBes Papier 1 zum Bilden eines
Druckbasiskorpers 3 gedruckt. Mit diesem Basiskor-
per 3 werden die Kunststofflinsen 14 gefarbt, so daf}
sie einen vorbestimmten Dichtegradienten aufwei-
sen. Die fertigen Kunststofflinsen 14 sind hervorra-
gend in den gefarbten Zustanden, und kein Defekt
wird visuell hinsichtlich der Farbgleichheit und ande-
rer beobachtet.

Beispiel 3

[0062] Das gleiche Farben wie in Beispiel 2 wird
ausgeflhrt jeweils in einer Farbedichte in einem Be-
reich von 10% bis 90% ungleich den 30% zum Vorse-
hen einer gesamtgefarbten Kunststofflinse und ande-
rer gefarbter mit unterschiedlichen Dichtegradienten.
Keine Farbungleichheit und anderes wurde bei einer
visuellen Prifung gefunden.

Bespiel 4 (Bezug, nicht geman der Erfindung)

[0063] Die in Fig. 4A gezeigte Farbespannvorrich-
tung wird in eine Vakuumabscheidungsvorrichtung in
allgemeiner Benutzung gesetzt. Eine Kunststofflinse
14, die aus dem gleichen Material wie bei der ersten
Ausfihrungsform hergestellt ist, wird benutzt. Ein
Druckbasiskoérper mit einer gleichférmig gefarbten
Flache und die Kunststofflinse 14 werden an entspre-
chende Positionen in der Farbespannvorrichtung ge-
setzt. Die Rotationsvakuumpumpe 17 wird zum Ver-
ringern des internen Druckes der Abscheidungsvor-
richtung 10 auf 10 mmHg aktiviert. Darauffolgend
wird eine Halogenlampe 23 eingeschaltet zum Er-
warmen des Druckbasiskorpers 33, bis eine Oberfla-
chentemperatur von 210°C erreicht wird. Wenn die
Oberflachentemperatur 210°C erreicht, wird die Ha-
logenlampe sofort abgeschaltet. Der Farbstoff ist zu
der Kunststofflinse sublimiert und darauf abgeschie-
den. Der Druck der Vorrichtung wird zu normal zu-
rickgefihrt. Die Kunststofflinse 14, die aus der Vor-
richtung herausgenommen ist, wird in einen Ofen 35
bei 135°C und wahrend ungefahr 30 min. gesetzt
zum Fixieren der Farbe (Farbstoff). Nach dem Fixie-
ren wird eine visuelle Prifung beziglich der Erschei-
nungsdefekte durchgefiihrt wie Farbungleichheit,
fehlende Farbe und andere, und ob die gefarbte Far-
be mit einer gewlnschten Farbe (bereinstimmt.
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Nachfolgend wurde kein Problem in den obigen visu-
ellen Beobachtungspunkten gefunden.

Beispiel 5

[0064] Durch Benutzen des Farbesystems von
Fig. 2 und Auswahlen eines Gradientenmusters in
der Zeichnungssoftware in dem PC wurden vier
Druckbasiskérper 50A-50D erzeugt, die in
Fig. 7A-Fig. 7D gezeigt sind. Fig. 7A und Fig. 7C
weisen eine gefarbte Schicht auf, die gemaR der Er-
findung in einer Gradienten-(Gradation)Dichte auf ei-
nem weiflen Papier 40 gedruckt ist. Die Farbe (eine
Kombination von Rot (R), Griin (G) und Blau (B) der
gefarbten Schicht 41, die zu drucken ist, wird in der
Zeichnungssoftware in dem PC so vorbereitet, daf3
die Farbindexzahlen von R,G,B gleich 0,255,255
sind.

[0065] Bei diesem Beispiel wird die Farbkombinati-
on auf (R,G,B) = (0,255,255) bestimmt, aber sie ist
nicht darauf begrenzt, und sie kann geeignet ausge-
wahlt werden, so dal} sie den Anforderungen oder
Wiinschen pal3t.

[0066] Der in Fig. 7A gezeigte Druckbasiskorper
50A weist eine kreisférmig gefarbte Schicht 41 auf,
die auf ein weilles Papier gedruckt ist, auf der Grund-
lage des Gradientenmusters, das in der Zeichnungs-
software ausgewahlt ist. Dieses ausgewahlte Muster
ist von einer sich allmahlich andernden Gradienten-
dichte insgesamt.

[0067] Der in Fig. 7B gezeigte Druckbasiskorper
50B weist eine im wesentlichen halbkreisférmige ge-
farbte Schicht 42 auf einem weilen Papier 40 auf,
wobei die gefarbte Schicht 42 insgesamt konstant in
der Dichte ist. Genauer, die Helligkeit betragt 255, die
Farbschattierung betragt 180, die Farbsattigung be-
tragt 255, wobei jeder von ihnen einer von 256 Schrit-
ten einschlieBlich 0 bis 255 ist.

[0068] Der in Fig. 7C gezeigte Druckbasiskorper
50C weist eine im wesentlichen halbkreisférmige ge-
farbte Schicht 43 auf einem weilRen Papier 40 auf.
Die gefarbte Schicht 43 ist derart gebildet, daf3 unge-
fahr zwei Drittel Schicht 43 (entsprechend einer ge-
farbten Schicht 43a) in konstanter Dichte gefarbt ist
(die Helligkeit betragt 255, die Farbschattierung be-
tragt 180, die Farbsattigung betragt 255), und das
verbleibende eine Drittel (entsprechend einer gefarb-
ten Schicht 43b) ist in einer sich allmahlich andern-
den Gradientendichte gefarbt.

[0069] Der in Fig. 7D gezeigte Druckbasiskorper
50D weist eine im wesentlichen halbkreisférmige ge-
farbte Schicht 44 auf einem weilRen Papier 40 auf.
Die gefarbte Schicht 44 ist derart gebildet, daf3 unge-
fahr zwei Drittel der Schicht 44 (entsprechend einer
gefarbten Schicht 44a) in einer dunklen Dichte ge-

farbt ist (die Helligkeit betragt 255, die Farbschattie-
rung betragt 180, die Farbsattigung betragt 255), und
das verbleibende eine Drittel (entsprechend einer ge-
farbten Schicht 44b) ist in einer leichten Dichte ge-
farbt (insbesondere ist die Dunkelheit ungefahr die
Halfte im Vergleich mit der gefarbten Schicht 44a).

[0070] Durch die Benutzung dieser Druckbasiskor-
per 50A-50D werden Kunststofflinsen 14 mit der glei-
chen Farbespannvorrichtung wie in dem Beispiel 4
gefarbt. Das Material der Linsen und die Farbebedin-
gungen sind die gleichen wie bei der ersten Ausflih-
rungsform. Nach dem Farben werden keinerlei Far-
bunebenheiten oder andere Defekte bei einer visuel-
len Prifung des Aussehens der Linsen gefunden.

[0071] Weiterhin werden die Durchlassigkeit der
Kunststofflinsen 14, die unter Benutzung der Druck-
basiskorper 50A-50D gefarbt sind, gemessen. Diese
Messung wird durch Messen der Durchlassigkeit an
mehreren Punkten in 5 mm Schritten auf der Durch-
messerlinie der Linse startend von einem Punkt nahe
der auReren Grenze der Linse (z.B. ein Punktin dem
dunkelsten gefarbten Abschnitt in Fig. 7A) ausge-
fuhrt.

[0072] Die in diesem Beispiel benutzte MeRvorrich-
tung ist MODEL 304, die von ASAHI SPECTRA CO.,
LTD. hergestellt wird. Das MefRresultat ist in Eig. 8
gezeigt. Die horizontale Achse des Diagramms zeigt
den Abstand von dem Messungsstartpunkt, und die
vertikale Achse zeigt die an jedem MeRpunkt gemes-
sene Durchlassigkeit. Es sei angemerkt, daR, wenn
die Farbdichte der gefarbten Linse niedriger ist, die
Durchlassigkeit héher ist. Vier Linien A bis D bezeich-
nen die Resultate der durch die Benutzung der ent-
sprechenden Druckbasiskérper 50A-50D gefarbten
Linsen. Auf die obige Weise werden die Kunststofflin-
sen 14 mit entsprechenden Dichtemustern durch die
Benutzung des entsprechenden Basiskorpers
50A-50D gefarbt. Wie in dem Diagramm gezeigt ist,
wird zum Beispiel mit dem Basiskérper 50A die Linse
14 mit dem Gradientenmuster gefarbt, das einen klei-
nen Teil in dunkler Dichte gefarbt aufweist und einen
plétzlichen Ubergang zu heller Dichte vorsieht. Mit
den Basiskorpern 50B, 50C werden die Linsen 14 mit
den Gradientenmustern mit einem konstanten Dich-
telibergang gefarbt. Mit dem Basiskérper 50D wird
die Linse 14 mit dem Gradientenmuster gefarbt, das
einen groRen Teil in dunkler Dichte gefarbt aufweist
und einen plétzlichen Ubergang zu heller Dichte vor-
sieht.

[0073] Obwohl es sehr schwierig ist, das Farben mit
den feinen Gradientenmustern mit dem herkémmli-
chen nassen Verfahren durchzufihren, ermdglicht
das Farbeverfahren in den obigen Ausflhrungsfor-
men gemalf der vorliegenden Erfindung, Linsen mit
feinen Gradientenmustern zu farben.
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[0074] Genauer, eine Linse kann mit einem optiona-
len Gradientenmuster gefarbt werden, das aus jenen
ausgewahlt wird, die in Fig. 8 gezeigt ist, oder mit ei-
nem Gradientenmuster mit einem Halbton zwischen
jenen Gradientenmustern.

[0075] Obwohl ein Tintenfarbstoff auf Wasserbasis
in den obigen Ausfiihrungsformen benutzt wird, kann
eine Tinte auf Olbasis den gleichen Effekt vorsehen.
In dem Fall des Tintenfarbstoffes auf Olbasis, der zur
Trocknung in dem Kopfabschnitt der Tintenpatrone
neigt und Verstopfen des Kopfes verursachen kann,
wird ein piezoelektrischer Tintenstrahldrucker bevor-
zugt benutzt.

[0076] In den obigen Ausfuhrungsformen, obwohl
das Erwarmen des Druckbasiskdrpers von oben oder
unterhalb des Basiskdrpers durchgeflhrt wird, kann
es von einer Seite des Basiskorpers zum Sublimieren
des Farbstoffes davon ausgefiihrt werden.

[0077] Weiterhin wird der Tintenstrahldrucker in der
obigen Ausflihrungsform zum Drucken der gefarbten
Schicht auf dem Druckbasiskorper benutzt. Alternativ
kann anstelle des Sublimationstypdruckers und der
Tintenpatronen ein Laserdrucker mit Tonerkassetten
oder eine Ausgabevorrichtung, die die Daten von ei-
nem PC ausgibt, wie ein Plotter und ahnliches be-
nutzt werden.

[0078] Da weiterhin der Farbdichtegradient digital
durch den PC gesteuert werden kann, kann die glei-
che Farbe gelesen werden, wenn die Farbe, die hau-
fig bestellt wird, zuvor einer Verwaltungszahl der
Farbdaten zugeordnet wird. Dieses macht es mdg-
lich, die Stabilitdt der zu druckenden Farbe zu behal-
ten und auch effektiv die Farbetatigkeit durchzufiih-
ren.

[0079] Wie oben im einzelnen beschrieben wurde,
kann gemaf der vorliegenden Erfindung die Einstel-
lung der Farbdichte, die fur eine Kunststofflinse vor-
zusehen ist, erleichtert werden, und die Linse kann in
einer stabilen Farbschattierung gefarbt werden. Zu-
satzlich kann die Farbetatigkeit in einer bequemen
Arbeitsumgebung ohne eine Verschlechterung darin
ausgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren des Farbens einer Kunststofflinse,
mit;
einem Schritt des Bedruckens einer Druckflache (2,
32, 41-44) auf einem Druckbasiskorper (3, 33,
50A-50D) mit einer Druckfarbe, die einen geldsten
oder als Feinkorn dispergierten sublimierbaren Farb-
stoff enthalt;
einem Schritt des Setzens des Druckbasiskérpers (3,
33, 50A-50D) mit der Druckflache (2, 32, 41-44), die
mit der Druckfarbe bedruckt ist, in eine Vakuum-

dampfabscheidungs-Ubertragungsvorrichtung  (10)
so, dass die Druckflache (2, 32, 41-44) der zu farben-
den Kunststofflinse (14) ohne Kontakt dazwischen
zugewandt ist; und

einem Schritt des Erwarmens des Druckbasiskdrpers
(3, 33, 50A-50D) unter Vakuum in der Dampfab-
scheidungs-Ubertragungsvorrichtung (10), wodurch
der Farbstoff der Druckflache (2, 32, 41-44) subli-
miert wird zum Dampfabscheiden des sublimierten
Farbstoffes auf der Linse;

gekennzeichnet durch

einen Schritt des Eingebens von Information Uber
Farbefarbe und Dichte in einen Computer (PC), der
Farbdaten einschlieflich Farbefarbe und Dichte spei-
chert und steuert;

wobei der Bedruckungsschritt das Bedrucken der
Druckflache (2, 32, 41-44) auf dem Druckbasiskor-
pers (3, 33, 50A-50D) mit der Druckfarbe durch Steu-
erung eines Druckers (5), wobei der Drucker (5) mit
dem Computer (PC) verbunden ist und mit einer
Mehrzahl von Druckfarben versorgt wird, auf der
Grundlage der in dem Computer (PC) gespeicherten
und durch ihn gesteuerten Daten sowie der in den
Computer (PC) eingegebenen Information ber Far-
befarbe und Dichte einschlief3t, und

wobei der Eingabeschritt das Eingeben von Daten
Uber Gradientenmuster in den Computer einschlief3t
und der Bedruckungsschritt das Bedrucken einer
Druckflache (41, 43) mit einem Dichtegradienten ein-
schlieft.

2. Farbeverfahren nach Anspruch 1, ferner mit ei-
nem Schritt des Erwarmens der Linse (14) mit dem
dampfabgeschiedenen Farbstoff auf eine Temperatur
unterhalb der Temperatur der Linsenwiderstandsfa-
higkeit zum Fixieren des Farbstoffes auf der Linse
(14).

3. Farbeverfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei
dem der Schritt des Setzens ein Einstellen des Ab-
standes zwischen dem die Druckflache (2, 32, 41-44)
aufweisenden Druckbasiskérper (3, 33, 50A-50D)
und der zu farbenden Linse (14) einschlief3t, zum Ein-
stellen der Farbedichte.

4. Farbeverfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 3, bei dem der Druckschritt simultanes Bedrucken
einer Druckflache (2) fur eine rechte Augenlinse (14)
und einer anderen Druckflache (2) fur eine linke Au-
genlinse (14) auf dem Druckbasiskérper (3) mit der
Druckfarbe zum Dampfabscheiden des Farbstoffes
auf einem Paar von Linsen (14) fur linke und rechte
Augen einschlieft.

5. Farbeverfahren nach einem der Anspriche 1
bis 4, bei dem der Druckschritt das Bedrucken der
Druckflache (2, 32, 41-44) in einer kreisformigen
Form auf dem Druckbasiskérper (3, 33, 50A) mit der
Druckfarbe einschliet, wobei die kreisférmige
Druckflache (2, 32, 41-44) einen groReren Durch-
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messer als die Farbeflache der zu farbenden Linse
(14) aufweist, und/oder bei dem der Druckschritt das
Bedrucken der Druckflache (2, 32, 41-44) auf dem
Druckbasiskérper (3, 33, 50A-50D) durch Ausstolien
der Druckfarbe in einem Strahl einschlieft.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIG. 1
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FIG. 4A

/T

\ (133

31

|

AN

[Z

Z

-

SNONANN

_—3

SOONNNN

ST

,///JV/////////////

m

-

FIG. 4B

14/18



DE 699 35380 T2 2007.06.14

FIG. ©

ERZEUGEN DES
DRUCKBASISKORPERS

EINSTELLEN DER FARBSCHATTIERUNG
UND DICHTE DURCH EINEN PC

S2
/ -~

[
BILDEN DES DRUCKGEBIETES MIT FARBSTOFF IN
EINGESTELLTER FARBSCHATTIERUNG UND DICHTE-
GRADIENTEN AUF DEM BASISKORPER AUF DEM

DRUCKER

S3
~

[

ANORDNEN DES DRUCKBASISKORPERS
UND DER LINSE OHNE KONTAKT ZUEINANDER

S4

e
/

'SUBLIMIEREN DES FARBSTOFFES DES
DRUCKGEBIETES, DAS AUF DEN BASISKORPER
GEDRUCKT IST, ZU DER LINSE

S8
7

7

ERWARMEN DER GEFARBTEN LINSE ZUM
FIXIEREN DES SUBLIMIERTEN FARBSTOFFES
AUF DER LINSE IN EINEM OFEN

C BEENDEN DER FARBESCHRITTE )
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