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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　昇華性色素を溶解又は微粒子分散させた染色用用材を、電子計算機にて管理された色デ
ータに基づいて、裏面に熱吸収性が良い色で着色された基体の表面に塗布する第一工程と
、前記染色用用材が塗布された前記基体の塗布面を5ｋＰａ以下の真空中にプラスチック
レンズと非接触に対向させる第二工程と、前記基体を、１００℃以上の高温で、かつ加熱
によるレンズの温度上昇により昇華性色素がレンズへ付着するのが阻害されないように短
時間にて、加熱して昇華性色素を昇華させ、該昇華性色素を前記プラスチックレンズに蒸
着させる第三工程と、該第三工程にて蒸着されたプラスチックレンズを常圧下で、レンズ
の変形や染料の変質を起こさない、９０℃以上１５０℃以下の加熱条件で加熱して、前記
昇華性色素をプラスチックレンズに定着させる第四工程と、を有することを特徴とするプ
ラスチックレンズの染色方法。
【請求項２】
　請求項１記載のプラスチックレンズの染色方法において、レンズへの昇華性色素の定着
を促進させるために、前記第二工程の前にプラスチックレンズをキャリヤーで処理する工
程を設けたことを特徴とするプラスチックレンズの染色方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、プラスチックレンズを染色する方法に関する。
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【０００２】
【従来技術】
従来より、眼鏡用のプラスチックレンズに対して染色を行う方法として、浸漬染色方法（
以下「浸染法」という）が多く用いられている。この浸染法は、分散染料の赤、青、黄の
三原色を混合して水中に分散させた染色液を調合し、この染色液を９０℃程度に加熱し、
その中にプラスチックレンズを浸漬して染色を行うものである。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
しかしながら、チオウレタン系やチオエポキシ系等の高屈折率材料を原料としたプラスチ
ックレンズは染色性が悪く、従来の浸染法等の染色方法では濃い濃度の染色ができないと
いう問題がある。
【０００４】
本発明は、染色性が低いとされる高屈折率のプラスチックレンズにおいても濃い濃度の染
色が可能な染色方法を提供することを技術課題とする。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
上記課題を解決するために、本発明は以下のような構成を備えることを特徴とする。
【０００６】
　（１）　昇華性色素を溶解又は微粒子分散させた染色用用材を、電子計算機にて管理さ
れた色データに基づいて、裏面に熱吸収性が良い色で着色された基体の表面に塗布する第
一工程と、前記染色用用材が塗布された前記基体の塗布面を5ｋＰａ以下の真空中にプラ
スチックレンズと非接触に対向させる第二工程と、前記基体を、１００℃以上の高温で、
かつ加熱によるレンズの温度上昇により昇華性色素がレンズへ付着するのが阻害されない
ように短時間にて、加熱して昇華性色素を昇華させ、該昇華性色素を前記プラスチックレ
ンズに蒸着させる第三工程と、該第三工程にて蒸着されたプラスチックレンズを常圧下で
、レンズの変形や染料の変質を起こさない、９０℃以上１５０℃以下の加熱条件で加熱し
て、前記昇華性色素をプラスチックレンズに定着させる第四工程と、を有することを特徴
とする。
　（２）　（１）記載のプラスチックレンズの染色方法において、レンズへの昇華性色素
の定着を促進させるために、前記第二工程の前にプラスチックレンズをキャリヤーで処理
する工程を設けたことを特徴とする。
【０００９】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の実施の形態を図面を参考にしつつ説明する。図１は使用する染色装置等を
示した染色システム概略図、図５は染色方法の流れを示したフローチャートである。
【００１０】
（１）印刷基体の作製
初めにプラスチックレンズを染色するための昇華性染料が塗布された印刷基体１０を作製
する。印刷基体１０はパーソナルコンピュータ１（以下ＰＣという）にて所定の色相や色
濃度を設定し、その後インクジェットプリンタ２から印刷することにより得られる。
【００１１】
昇華性染料として、ウペポ（株）の分散染料インキ赤、青、黄、黒色（いずれも水性）の
計４色を使用する。このインキを市販のインクジェットプリンタ用のインクカートリッジ
にそれぞれ入れ、プリンタ２にこのカートリッジを装着する。プリンタ２は市販（EPSON 
MJ-520C）のものを使用した。
【００１２】
次に、このプリンタ２を使用して所望の色をプリントさせるために、市販されているＰＣ
１を使用して、出力する色相及び濃度の調製を行う。色相等の調製はＰＣ１のドローソフ
トやＣＣＭ（コンピュータカラーマッチング）等により行うため、所望する色データをＰ
Ｃ１内に保存しておくことができ、必要になったときに何度でも同じ色調が得られるよう
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になっている。また、色の濃淡もデジタル管理されるため、必要なときに何回でも同じ濃
度の色を所望することができる。
【００１３】
図２はＰＣ１を操作し、プリンタ２にて作製（印刷）した印刷基体１０を示した図である
。印刷基体１０の作製に使用される印刷用紙１１は図２（ａ）に示すように裏面（印刷を
行わない面）の全域が黒色となっているものが使用される。このような片面が黒色の紙は
、一般に市販されているものを使用することや、両面が白色の紙の片面を黒く塗ることに
より使用することができる。また、片面が黒色の紙を使用するのは、後述するプラスチッ
クレンズの染色時において、熱源からの熱を効率よく吸収し、印刷された染料を迅速に昇
華させるためである。
【００１４】
本実施の形態ではこのような片面が黒色である印刷用紙１１を用いて印刷基体１０を作製
しているが、これに限るものではなく、裏面に黒色に近く熱吸収の良いとされる色や熱伝
導率がよいとされる材料が用いられている印刷用紙であればよい。また、印刷用紙１１と
して使用する紙はプリンタに使用できるものであれば特に限定はされないが、紙の厚みが
薄いもの等、熱の伝導が良いとされる紙が好適に使用される。
【００１５】
なお、印刷用紙１１の表面（印刷を行う面）も裏面と同色であっても構わないが、印刷基
体１０を作製した際の印刷状態が判り易いように白色が好ましい。
【００１６】
プリンター２に印刷用紙１１を入れ、ＰＣ１の操作により、予め設定しておいた色相及び
濃度にて印刷を行う。印刷された印刷用紙１１の表面には図２（ｂ）に示すように着色層
１２が円形状に印刷される。着色層１２は印刷用紙１１上に２つ印刷されるが、これは眼
鏡レンズは左右一対となるので、予めペアにして作製しておく方が都合が良いためである
。また、印刷される着色層１２の直径は実際に染色をするレンズ径よりも長めの方が好ま
しい。着色層１２の直径がレンズ径よりも短い場合、レンズの着色側全面に十分染料が行
き渡らない可能性があるからである。
【００１７】
また、印刷基体１０の作製に使用される印刷用紙１１のサイズは特にこだわる必要はなく
、プリンタ２に使用可能な紙のサイズを使用すればよい。本実施形態で使用する紙のサイ
ズはＡ５用紙サイズのものを使用しているが、プリンタ２より出力後、後述する染色用治
具に合うように余計な余白部分をある程度切取って使用するものとしている。また、本実
施の形態では、着色層１２の形状は円形としているが、これに限るものではなく、レンズ
の染色させたい領域に染料が行き渡るような大きさ、形状であればよい。
【００１８】
また、印刷基体１０を加熱した際に、染料の昇華時に片面（表面）のみから染料を昇華さ
せるために、裏面からの染料の昇華を防ぐためのコーティングがされていることが好まし
い。図２（ｃ）は印刷基体１０の断面を表す拡大概略図であるが、この図に示すように印
刷用紙１１の裏面に通気を阻害するコーティング層１３を形成しておく。このコーティン
グ層１３の材料には通気を阻害するとともに、ある程度の耐熱性を有しているものであれ
ば使用することが可能であり、例えばオレフィン系の樹脂やポリエチレングリコール等が
使用される。
【００１９】
このようにコーティング層１３を設けることにより、印刷基体１０の裏面からの昇華を防
止し、効率よくレンズへの染料の蒸着を行うため、所望する濃度が得られ易くなる。
【００２０】
（２）プラスチックレンズの染色
図３にプラスチックレンズに染色を行うための真空気相転写機を正面から見た内部該略図
を示す。
【００２１】
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２０は真空気相転写機であり、正面にはプラスチックレンズ２２や印刷基体１０等を出し
入れするための図示無き開閉扉が設けられている。真空気相転写機２０内部の上部と下部
には印刷基体１０を熱して染料を昇華させるための熱源としての加熱ランプ２１が上部に
７本、下部に７本の計１４本設置される。本実施形態で使用される加熱ランプ２１はハロ
ゲンランプを使用しているが、印刷基体１０と非接触にて加熱が可能なものであればこれ
に限るものではない。
【００２２】
また、真空気相転写機２０の内部はプラスチックレンズ２２を染色するための染色用治具
３０を載置させる棚２３を備えている。棚２３には複数個の長方形の開口部２３ａが設け
られており、この開口部２３ａに染色用治具３０を嵌め込むことで、真空気相転写機２０
内部の中段位置に染色用治具３０を支持（載置）しておくことが可能である。
【００２３】
染色用治具３０には、レンズ２２を挟んで印刷基体１０がレンズ２２の凹面側、凸面側の
両面側に取り付けられており、両方向から加熱することにより、レンズ２２の凹面、凸面
の両面を一度に染色することが可能な機構となっている。
【００２４】
印刷基体１０と加熱ランプ２１との距離は、あまり近すぎると温度ムラが生じてしまい、
印刷基体１０条の着色層１２の全域が均一に昇華されないため、レンズ２２の染色がムラ
になり易い。また、あまり遠いと熱の効果が少なく、染料の昇華に時間が掛かる。したが
って、印刷基体１０と加熱ランプ２１との距離は、好ましくは５０ｍｍ～５００ｍｍであ
り、さらに好ましくは１５０ｍｍ～３００ｍｍである。
【００２５】
２４はロータリーポンプであり、真空気相転写機２０内をほぼ真空にさせるために使用す
る。２５はリークバルブであり、このバルブを開くことで、ほぼ真空になった真空気相転
写機２０内に外気を入れ、大気圧に戻すものである。
【００２６】
図４は染色用治具３０の詳細を示した正面断面図である。３１は開口部２３ａに嵌め込ま
れる箱型の基台である。基台３１は開口部２３ａと同形状を有し、嵌め込んで使用される
が、嵌め込む際に基台３１の周囲に設けられた縁部３１ａが棚２３に引っかかることによ
り、開口部２３ａから落ちないように保持される。基台３１の底部３１ｂには、印刷基体
１０の着色層１２の直径よりも充分大きな直径を持つ円形状の開口部３１ｃが２つ設けら
れており、底部３１ｂに印刷基体１０が敷かれると、開口部３１ｃ上に印刷基体１０の着
色層１２が位置するようになっている（図では奥行き方向に対して開口部３１ｃが２つ設
けられている）。このような機構により、本体２０の下部に設けられた加熱ランプ２１か
ら光が発せられると、開口部３１ｃを通して印刷基体１０に直接当たり、着色層１２から
の染料の昇華が起こり易いようになっている。
【００２７】
さらに基台３１上には、敷かれた印刷基体１０上の着色層１２の各々に、着色層１２より
も大きな径を持つ円筒形の間隔調整リング３２が着色層１２を覆うようにして各々置かれ
る。リング３２は印刷基体１０を動かないように押えるとともに、レンズ２２と印刷基体
１０との間隔を調整する役目も持つ。リング３２の高さを変えることにより、レンズ２２
と印刷基体１０との間隔を調整することができ、染色後のレンズの濃度を調整することが
可能である。
【００２８】
リング３２の上部にはレンズ２２を載置するためのレンズ台３４が置かれ、さらにその上
に印刷基体１０とレンズ２２の凹面との間隔を調整するための間隔調整リング３３が置か
れる。レンズ台３４は円筒形を有しており、さらにその内側は図に示すように、レンズ２
２が下に落ちないようレンズを支えるレンズ支持部３４ａを備える形状となっている。
【００２９】
レンズ台３４をリング３２上に載せた後、レンズ２２の縁をレンズ支持部３４ａに載せる
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ことにより、レンズ２２を開口部３１ｃ上に保持させておくことができる。３５は印刷基
体１０を押えるための印刷基体押さえである。印刷基体押さえ３５の上面には基台３１と
同じように２つの開口部３５ａが設けられており、真空気相転写機２０の上部に設けられ
た加熱ランプ２１から光が発せられると、開口部３５ａを通して印刷基体１０に直接当た
るようになっている。
【００３０】
リング３２、３３の高さはレンズ２２の染色状態によって決定すれば良いが、レンズ２２
に印刷基体１０が触れてしまうと、その接触部分だけ濃度・色相が異なってしまい、レン
ズ２２を均一に着色できない。また、反対にレンズ２２の染色面と印刷基体１０との間が
離れすぎると、レンズ２２への染色濃度が薄くなってしまい、所望する染色濃度が得られ
難くなる。また、気層中で染料の粒子が均一に分散されず、反対に互いに集結するため、
レンズ２２の染色面にてむらになって蒸着する傾向がある。このような点から、レンズ２
２の染色面側の幾何中心から印刷基体１０までの距離は、好ましくは凸面側では１～３０
ｍｍ程度であり、凹面側では７～３０ｍｍ程度である。
【００３１】
また、使用されるレンズ２２の材質は、ポリカーボネート系樹脂（例えば、ジエチレング
リコールビスアリルカーボネート重合体（ＣＲ－３９））、ポリウレタン系樹脂、アリル
系樹脂（例えば、アリルジグリコールカーボネート及びその共重合体、ジアリルフタレー
ト及びその共重合体）、フマル酸系樹脂（例えば、ベンジルフマレート共重合体）、スチ
レン系樹脂、ポリメチルアクリレート系樹脂、繊維系樹脂（例えば、セルロースプロピオ
ネート）、さらにはチオウレタン系やチオエポキシ系等の高屈折率の材料や、その他従来
より染色性に劣るとされた高屈折率材料等を用いることができる。
【００３２】
以上のような構成を持つ真空気相転写機を使用して以下の操作を行い、レンズ２２の染色
を行う。
【００３３】
図示なき開閉扉を開け、棚２３に設けられた開口部２３ａに基台３１を設置した後、（１
）において作製された印刷基体１０、レンズ２２を、図４のように染色用治具３０に取り
付ける。
【００３４】
次に図示なき開閉扉を閉じて真空気相転写機２０を密閉した後、ロータリーポンプ２４を
用いて真空状態にする。このときの真空状態とは０．１～５ｋＰａ付近まで減圧したとき
のことである。０．１ｋＰａを下回っても差し支えないが、高性能排気装置を必要とする
。また、装置内の気圧が高ければ高い程、染料を昇華させるのに必要な温度が高くなるた
め圧力の上限は５ｋＰａまでが好ましい。さらに好ましくは１～３ｋＰａである。
【００３５】
所定の気圧が得られたら、上部、下部に設置されている加熱ランプ２１を点灯させる。着
色層１２上の染料は１００℃以下では昇華し難いため、できるだけ短時間にて高温にする
ことが望ましい。染料の昇華にあたって、加熱を行う場合の温度をできるだけ高温とする
のは、染料の昇華完了時間を短くすることができ、生産性を向上させることができるから
である。また、昇温時間が長時間になると、レンズ２２自体の温度が上がりはじめてしま
い、昇華した染料がレンズに付き難くなってしまう。
【００３６】
本実施の形態で使用する印刷用紙１１は、裏面が黒色のものを使用しているため、熱の吸
収が早く印刷基体１０の昇温速度が速くなるとともに、高温になり易い。このため、印刷
基体１０からの染料の昇華を短時間で終えることができ、生産効率がよくなる。また、短
時間で終えることにより、レンズ自体の温度上昇を押えることができる。
【００３７】
また、上部に設置されている加熱ランプ２１の点灯により、染色用治具３０の上部に敷か
れた印刷基体１０を加熱することができ、下部に設置されている加熱ランプ２１の点灯に
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より、染色用治具の底部に敷かれた印刷基体１０を加熱することができる。このため、レ
ンズ２２の両面が同時に染色することが可能なため、片面のみ染色で得られる濃度よりも
濃い濃度が１回の染色で簡単に得られることとなる。
【００３８】
さらに、凹面の染色と凸面の染色を別々の印刷基体にて行えるため、レンズ２２の凸面側
の染色と凹面側の染色を各々異なる色や素材にて行うことが可能である。
加熱が終了したらリークバルブ２５を開いて常圧に戻し、真空気相転写機２０を開け、レ
ンズ２２を取り出す。レンズ２２には昇華した染料が蒸着しているが、このままでは取れ
やすいので、オーブン３に入れ常圧下にて加熱し定着させる。この工程はレンズ２２の耐
熱温度以下で、できるだけ高温に設定された温度にオーブン３内を加熱し、所望の色相及
び濃度を得るために予め定めておいた時間が経過した後にオーブン３内からレンズ２２を
取り出すといった手順で実行される。加熱温度は９０℃未満であると十分な発色ができず
、１５０℃を超えるとレンズが変形し易い。このため加熱温度は、好ましくは９０℃以上
１５０℃以下であり、さらに好ましくは１１０℃以上１３０℃以下である。また、加熱時
間は３０分未満では十分な発色ができず、３時間を超えると染料の変質が起こり易いため
所望する色相が得られなくなる。このため加熱時間は、好ましくは３０分以上３時間以下
であり、さらに好ましくは３０分以上２時間以下である。
【００３９】
以上説明したように、一度に両面側から染色することで短時間に濃い濃度のレンズの染色
が可能である。また、本発明のような気層にて行う染色は浸染法に比べ、染色性の低い高
屈折率のレンズ材料であっても十分に染色することが可能である。さらに、印刷基体から
染料を昇華させてレンズに蒸着させる前に、さらに、印刷基体から染料を昇華させてレン
ズに蒸着させる前に、レンズ自体に定着を促進させるための前処理を施しておくことによ
り、オーブンでの定着時間を短くすることができる。上記の前処理にはフェニルフェノー
ル系やナフタレン系、クロロベンゼン系等のキャリヤーと呼ばれる用剤が使用される。
【００４０】
（実施例１）
この実施例では、ＣＲ－３９のレンズを使用した。昇華性インキはウペポ社製の分散染料
（水性）を使用し、ＰＣ１のドローソフトを使用して色相（Ｕ）１６０、彩度（Ｓ）２５
５、明度（Ｖ）１５３に決定した。その後、この色データに基づいて印刷面（表面）が白
色、裏面が黒色の印刷用紙（裏面に通気防止のコーティング処理済）に、直径９０ｍｍの
円形形状を２つ印刷した後、図４に示す染色用治具３０に合うように余白部分を切り取り
、これを印刷基体とした。印刷基体は１つの染色用治具３０に対して２枚作製した。
【００４１】
次に、図３に示すように真空気相転写機２０の棚２３にレンズ２２を挟んで印刷基体の印
刷面を対抗させた状態で染色用治具３０取り付けた。次にロータリーポンプ２４を使用し
て真空気相転写機２０内の圧力を１ｋＰａにした。真空気層転写機２０内の圧力が１ｋＰ
ａになったら、上下の加熱ランプ２１（ハロゲンランプ）を点灯させて、印刷基体から染
料を昇華させた。加熱ランプ２１と印刷基体１０との距離は２００ｍｍとした。
【００４２】
この時の印刷基体の昇温状態を表１に示す。温度変化は印刷基体の裏面（黒色側）に熱電
対を接触させて計測した。印刷基体上の染料は加熱ランプ２１の点灯後、４５秒ほどで着
色層１２上の染料はすべて昇華した。
【表１】
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【００４３】
（比較例１）
この比較例１では、実施例１に対し、両面とも白色の印刷用紙を使用して印刷基体を作製
したことのみ異なるだけで、その他はすべて同じ条件とした。この時の印刷基体１０の昇
温状態を表２に示す。印刷基体上の染料は加熱ランプ２１の点灯後、４５秒ほど経過して
も一部の染料しか昇華されなかった。染料がすべて昇華されるためには点灯から１２０秒
以上を要した。
【表２】

【００４４】
（実施例２）
実施例１と同じ条件にてレンズの凹面側、凸面側の同時染色を行った（両面染色）。加熱
ランプ２１によって印刷基体の温度が２５０℃になるまで点灯（加熱）を続けた。加熱終
了後、染色されたレンズを取り出し、染色されたレンズの色を定着させるためにオーブン
内にて１２５℃、６０分程加熱した。表３に色度データを示す。測色は分光光度計（（株
）村上色彩技術研究所　DOT-3）にて行なった（D65光源、１０視野）。ここで、Ｙは視感
透過率を、Ｌ*、ａ*、ｂ*はＣＩＥ表色値を示す。また、定着後、外観不良、色むら、色
抜け等がなく目的の色と一致しているかという観点で目視観察を行ったが、問題はなかっ
た。
【表３】

【００４５】
表３に示すように、レンズの両面を一度に染色することにより、１回の染色で染色濃度が
８０％近くまで着色できた。
【００４６】
（比較例２）
実施例１と同じ条件にてレンズの凹面側のみの染色を行った（片面染色）。上側に設置さ
れている加熱ランプ２１のみを点灯させて、印刷基体の温度が２５０℃になるまで加熱を
続けた。加熱終了後、染色されたレンズを取り出し、染色されたレンズの色を定着させる
ためにオーブン内にて１２５℃、６０分程おいた。表４に色度データを示す。定着後、外
観不良、色むら、色抜け等がなく目的の色と一致しているかという観点で目視観察を行っ
たが、問題はなかった。
【表４】

【００４７】
表４に示すように、レンズの片面の染色では、１回の染色で染色濃度が５０％程度しか得
られなかった。
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（実施例３）
高屈折率（１．７４）のチオエポキシ系のレンズを用いて染色を行った。この実施例では
、昇華性インキはウペポ社製の分散染料（水性）を使用し、ＰＣ１のドローソフトを使用
して色相（Ｕ）１２０、彩度（Ｓ）１７０、明度（Ｖ）１５０とした。その後、この色デ
ータに基づいて印刷面（表面）が白色、裏面が黒色の印刷用紙に、直径９０ｍｍの円形形
状を２つ印刷した後、図４に示す染色用治具３０に合うように、余白部分を切り取り、こ
れを印刷基体とした。
【００４９】
次に、実施例１と同様な真空気層転写機３０、染色用治具３０を使用してレンズに染色を
行った。染色はレンズの両面ではなく、凹面のみを行うものとした。真空気層転写機２０
内の圧力は１ｋＰａとし、上側に設置されている加熱ランプ２１のみを点灯させて、印刷
基体の温度が２５０℃になるまで加熱を続けた。加熱終了後、染色されたレンズを取り出
した後、さらにもう一度同じ工程を行い、レンズの凹面側に２回染料を昇華させ蒸着させ
た。その後、染色されたレンズの色を定着させるためにオーブン内にて種々の条件を変え
て加熱を行った。オーブンの加熱条件は１２５℃にて１時間、１３５℃にて１時間、１３
５℃にて２時間、１５０℃にて２時間の計４条件にて行った。
【００５０】
定着後のレンズの染色結果を表５に示す。測色は実施例２と同様に分光光度計にて行なっ
た。ここで、Ｙは視感透過率を、Ｌ*、ａ*、ｂ*はＣＩＥ表色値を示す。また、定着後、
外観不良、色むら、色抜け等がなく目的の色と一致しているかという観点で目視観察を行
ったが、問題はなかった。
【表５】

【００５１】
表５に示すように染色性に劣るとされた高屈折率材料でも、本発明の染色法により、問題
なく濃い濃度の染色を行うことができた。
【００５２】
また、レンズへの染色を行う前に、レンズ自体を８０℃、０．２％の前処理用ののキャリ
ヤー溶液（大和化学工業（株）ＤＫ－Ｃ）に２分程浸漬した後、前述の条件（表４の発色
条件）で同じように染色を行ったところ、すべての条件において加熱時間が半分の時間で
同じ視感透過率が得られた。
【００５３】
（比較例３）
実施例３と同じレンズにて浸染法により、染色を行った。分散染料Ｒｅｄ１ｇ／ｌ、Ｙｅ
ｌｌｏｗ１ｇ／ｌ、Ｂｌｕｅ４ｇ／ｌの染色液を調合し、この染色液を９０℃程度に加熱
し、その中にレンズを３０分浸漬して染色を行った。その後、オーブンで１１５℃にて１
時間加熱して染色を完了させた。表６に染色結果を示す。
【表６】
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表６に示すように、３０分染色で濃度１５％程しか得られなかった。さらに浸漬時間、オ
ーブンでの加熱時間等を延ばしたが、あまり変わりはなかった。
【００５５】
【発明の効果】
以上のように、本発明によれば、濃度の調製が容易で常に安定した色相のプラスチックレ
ンズの染色が行えると共に、染色性が低いとされた高屈折率材料のプラスチックレンズに
おいても濃い濃度の染色が可能である。
【図面の簡単な説明】
【図１】使用する染色装置等を示した染色システム概略図である。
【図２】印刷基体の詳細を示した図である。
【図３】真空気層転写機内部の概略構成を示す図である。
【図４】真空気層転写機内部に置かれる染色用治具の構成を示す図である。
【図５】染色方法の流れを示したフローチャートである。
【符号の説明】
１　パーソナルコンピュータ
２　インクジェットプリンタ
３　オーブン
１０　印刷基体
１１　印刷用紙
１２　着色層
２０　真空気層蒸着機
２１　加熱ランプ
２２　プラスチックレンズ
３０　染色用治具
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