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(57) Resumo: PROCESSO DE USINAGEM DE UMA FACE DE
UMA LENTE OFTALMICA. O processo de usinagem de uma face (3)
de uma lente oftdlmica (1) compreende uma etapa principal de
usinagem no decorrer da qual a posi¢do de uma ferramenta de
usinagem (8) é sincronizada com a posigao angular da lente oftalmica
(1) acionada em rotagdo em tomo de um eixo de rotagdo (4)
transversal a dita face (3) de modo a usinar na dita face uma superficie
assimétrica em relagéo ao eixo de rotagéo (4) da lente oftalmica (1), e
compreende por outro lado uma etapa complementar de usinagem de
um entalhe (22) em tomo do eixo de rotagéo (4) da lente oftalmica (1).
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“PROCESSO DE USINAGEM DE UMA FACE DE UMA LENTE
OFTALMICA”

A invencdo se refere ao dominio da fabricagdo das lentes
oftalmicas destinadas a serem inseridas em uma armagfo de 6culos adaptadas
para corrigir a visdo de um portador.

Ela se refere mais especialmente a um processo de usinagem
de uma face de uma tal lente oftadlmica.

A fabricacdo de uma lente oftalmica compreende geralmente
uma primeira fase no decorrer da qual é produzido por moldagem e/ou
usinagem um esbogo que compreende uma borda delimitada por uma face
dianteira e uma face traseira, e uma segunda fase no decorrer da qual o esbogo
é contornado, quer dizer que sua borda € usinada para passar para uma forma
adaptada para a inser¢do em uma armag&o de 6culos dada.

Na primeira fase, propriedades de corre¢do que correspondem
a prescrigio do futuro portador sdo conferidas a lente oftalmica pela forma e
pelas disposigdes relativas das faces dianteira e traseira (a face traseira sendo
aquela que ¢ voltada para o olho do portador dos 6culos corretores).

Certas lentes oftalmicas, notadamente as lentes ditas
“progressivas” que corrigem a presbiopia, apresentam uma face dianteira ou
uma face traseira assimétrica em relagdo ao eixo longitudinal do cilindro
formado pela borda da lente ndo contornada.

Quando uma face da lente € simétrica em relag@o a esse eixo
longitudinal, essa face pode ser usinada no esbogo pela execugdo de um
processo de torneamento classico, o esbogo sendo acionado em rotagdo em
torno do dito eixo enquanto que uma ferramenta de usinagem entra em
contato com a lente para usinar essa face simétrica.

Em contrapartida, quando uma face assimétrica deve ser
produzida, os processos de torneamento cldssico ndo podem mais ser

empregados na medida em que eles s permitem a usinagem de formas
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simétricas em relagdo ao eixo de rotagé@o da pega.

Uma solugdo para a usinagem das superficies assimétricas
consiste em executar um processo de fresagem no decorrer do qual uma
ferramenta de fresagem giratéria, mével em relagdo ao esbogo, usina a face
assimétricas. Esses processos de fresagem aplicados no dominio das lentes
oftdlmicas proporcionam geralmente uma qualidade de acabamento inferior
aquela proporcionada por um processo de torneamento.

Uma outra solugdo permite a execugdo de um processo de
torneamento para usinar no esbogo uma face assimétrica. Trata-se de um
processo no decorrer do qual a lente oftdlmica € acionada em rotagdo em
torno do eixo longitudinal que atravessa as faces da lente enquanto uma
ferramenta de usinagem ¢ sincronizada com a posi¢do angular da lente
oftdlmica de maneira a acompanhar a forma assimétrica que ela deve usinar
na lente.

Os documentos EP 1 449 616 e GB 2 058 619 descrevem um
tal processo que permite usinar uma face assimétrica em uma lente acionada
em rotagdo por um dispositivo de torneamento.

O objetivo da invengdo é melhorar esse tipo de processo.

Para isso a invencdo visa um processo de usinagem de uma
face de uma lente oftdlmica que compreende uma etapa principal de usinagem
no decorrer da qual a posigdo de uma ferramenta de usinagem ¢ sincronizada
com a posicdo angular da lente oftalmica acionada em rotagdo em torno de
um eixo de rotacdo transversal a dita face de modo a usinar na dita face uma
superficie assimétrica em relag@o ao eixo de rotagdo da lente oftalmica, esse
processo sendo caracterizado pelo fato de que ele compreende uma etapa
complementar de usinagem de um entalhe em torno do eixo de rotagdo da
lente oftdlmica.

Um tal processo de usinagem permite erguer uma superficie

cortada em prisma no centro da lente acionada em rotagdo minimizando
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assim, e mesmo suprimindo, o volume residual de matéria responsdvel por um
fendmeno de usinagem ao contrario.

De fato, por ocasido de uma operagdo de usinagem de uma
face cortada em prisma no centro em que a posigdo de uma ferramenta de
usinagem §é sincronizada com a posigdo angular da lente oftdlmica acionada
em rotacdo, a superficie a usinar é assimétrica nas proximidades do eixo de
rotacdo da lente, quer dizer que a normal & superficie no ponto de interse¢do
com o eixo de rotagdo da lente forma um &ngulo com o dito eixo de rotagdo.
Quando a ferramenta de usinagem se aproxima do eixo de rotagéo da pega no
decorrer de seu trabalho, uma por¢do da matéria a retirar necessita que uma
porcdo da ferramenta continue sua progressdo para além do eixo de rotagdo da
peca.

Esse volume residual, que é denominado “espiga”, € em
conseqiiéncia disso retirado forgando-se para isso a ferramenta a trabalhar por
intermiténcia ao contrario, quer dizer com um sentido de deslocamento
relativo entre a lente e a ferramenta que € oposto ao sentido de trabalho para o
qual a ferramenta foi prevista.

Na medida em que o processo de acordo com a invengdo
permite minimizar, e mesmo suprimir, a espiga evocada, a ferramenta esta
constantemente ou quase constantemente em utilizagdo nominal. Essa
utilizagdo é dita “nominal” na medida em que ela € aquela prevista pelo
fabricante da ferramenta. A utiliza¢do da ferramenta no sentido previsto em
seu caderno de encargos permite portanto se livrar de um desgaste prematuro
da ferramenta ou de um dano pontual.

De acordo com uma caracteristica preferida, o dito entalhe
define uma por¢do da dita superficie assimétrica.

A dita etapa complementar de usinagem pode além disso ser
realizada gragas a uma ferramenta de usinagem, ou entdo gragas a uma

ferramenta distinta da ferramenta de usinagem.
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De acordo com uma outra caracteristica preferida, a dita etapa
complementar de usinagem é realizada sem sincronizar a posigdo de uma
ferramenta destinada a usinagem do entalhe com a posi¢do angular da lente
oftdlmica acionada em rotag&o.

Nesse caso, a ferramenta destinada a usinagem do entalhe so6
estd em contato com a lente oftalmica no decorrer de uma porgéo angular da
rotagdo da lente oftalmica.

Por outro lado, a usinagem do entalhe pode ser realizada
deslocando-se uma ferramenta na direcio do eixo de rotacdo da lente
oftalmica. O avanco da dita ferramenta pode ser interrompido quando o centro
da ferramenta é posicionado no eixo de rotagdo da lente oftalmica.

O entalhe pode compreender uma borda que passa pelo eixo de

rotagdo da lente oftdlmica.

De acordo com uma caracteristica preferida, um volume
residual de matéria é adaptado para ser usinado ao contrario pela ferramenta
de usinagem por ocasido da etapa principal de usinagem, esse volume residual
sendo sensivelmente centrado em relagio ao eixo de rotagdo da lente
oftalmica. Esse volume residual pode ser usinado no decorrer da etapa
principal de usinagem ou, ao contrério, a etapa principal de usinagem pode ser
interrompida antes da usinagem do dito volume residual.

Outras caracteristicas e vantagens da invengéo aparecem a luz
da descricdo que vais e seguir em um modo de realizagdo preferido dado a
titulo de exemplo ndo limitativo, descri¢do feita em referéncia aos desenhos
anexos nos quais:

- as figuras 1 e 2 representam uma lente oftdlmica progressiva,
respectivamente vista de perfil e vista de cima, que pode ser obtida gragas a
um processo de acordo com a invengao;,

- a figura 3 é uma vista em perspectiva que representa

esquematicamente uma ferramenta de usinagem adaptada para operar junto
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em torneamento com uma peca cilindrica cortada em prisma acionada em
rotacdo;

- as figuras 4 e 5 representam a ferramenta de usinagem da
figura 3, respectivamente vista de perfil e vista de frente;

- as figuras 6 e 7 representam esquematicamente dois modos
de trabalho da ferramenta das figuras 4 e 5, respectivamente um modo

nominal e um modo ao contrario;

- a figura 8 representa esquematicamente a ferramenta de
usinagem e a superficie cortada em prisma da figura 3;

- a figura 9 mostra uma fase de usinagem da superficie cortada

em prisma pela ferramenta;

- a figura 10 mostra a mesma fase de usinagem que a figura 9,
depois que a pega cortada em prisma tenha sofrido uma rotagdo de 180°;

- a figura 11 representa esquematicamente e simultaneamente
as vistas das figuras 9 e 10;

- as figuras 12 a 17 mostram cronologicamente a etapa
complementar de usinagem de um entalhe do processo de usinagem de acordo
com a invengao;

- as figuras 18 a 22 mostram cronologicamente a etapa do
processo de usinagem de acordo com a invengdo que segue a dita etapa

complementar das figuras 12 a 17,

- a figura 23 mostra o volume residual de matéria que ¢
usinado com a ferramenta trabalhando ao contrario;
- as figuras 24 a 27 mostram cronologicamente uma operagao

de usinagem da superficie cortada em prisma pela ferramenta sem usinagem

prévia de um entalhe;

- a figura 28 representa o volume residual de matéria a usinar
com a ferramenta funcionando ao contrario, no caso da operagéo de usinagem

das figuras 24 a 27.
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As figuras 1 e 2 mostram a forma de uma lente oftdlmica
progressiva 1. A vista de cima da figura 2 mostra que essa lente 1 apresenta
um contorno circular. Esse contorno circular sera na seqiiéncia usinado para
corresponder ao contorno da armagéo de 6culos escolhida.

A figura 1 mostra o perfil tipico de uma tal lente progressiva 1.
Essa lente 1 compreende uma face traseira 2 da qual a curvatura € regular,
assim como uma face dianteira 3 da qual a curvatura se acentua fortemente
em uma zona especial da lente 1.

A lente 1 ndo apresenta em conseqiiéncia disso simetria de
rotacdo em relagio a um eixo longitudinal 1 que passa pelo centro do

contorno circular da lente 1.

Para obter uma tal lente 1, é corrente partir de um cilindro de
matéria bruta, a face traseira 2 tendo sido eventualmente pré-moldada, e
proceder a uma usinagem da face dianteira 3 a partir da pega bruta 5
esquematizada em pontilhados na figura 1.

Em razdo da assimetria da face dianteira 3 da lente em relagéo
a0 eixo 4, essa face 3 s6 pode ser obtida por torneamento sincronizando-se a
posicio de uma ferramenta de usinagem com a posigdo angular da lente
oftalmica acionada em rotagdo em torno do eixo 4.

A fim de simplificar a exposigdo do processo de acordo com a
invencdo, operagdes de torneamento vdo ser descritas em referéncia ao
exemplo esquematizado na figura 3 e que consiste em usinar em uma pega
bruta 5’ (abaixo denominada “o bruto 5°”) que apresenta uma superficie
cortada em prisma 6.

Mais precisamente, as operagdes que serdo descritas em
exemplo na seqiiéncia visam retirar por usinagem uma camada de matéria 7
de espessura constante a partir da superficie cortada em prisma 6 do bruto 5’
no decorrer de operagdes de torneamento que empregam uma ferramenta 8

associada a um porta-ferramenta 9.
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O bruto 5’ é acionado em rotagdo de acordo com a dire¢do 10
em torno de um eixo 4’ enquanto que a ferramenta 8 é movel na diregdo 11
paralela ao eixo 4’ assim como na direg@o 12 transversal ao eixo 4’.

Um dispositivo de torneamento ndo representado € adaptado
para acionar o bruto 5" em rotagdo de acordo com a diregdo 10 e para
sincronizar a posi¢do da ferramenta 8 na dire¢do 11 com essa rotagéo, como
exposto mais adiante.

A normal 13 a superficie cortada em prisma 6 ndo se estende
de acordo com o eixo 4’, o que € uma conseqiiéncia da assimetria dessa
superficie 6 em relagdo ao eixo 4’.

Ainda que, por razdes de clareza da exposi¢do, as operagdes
que serfio descritas na seqiiéncia visem retirar uma camada 7 de espessura
constante de um bruto 5’ na configura¢io da figura 3, essas operagdes podem
se aplicar a qualquer superficie da qual a normal ao centro € distinta do eixo

longitudinal da pega, e notadamente & lente oftdlmica progressiva das figuras

le?2.

A ferramenta de usinagem 8 mostrada na figura 3 ¢
representada em detalhe nas figuras 4 e 5 respectivamente de perfil e de

frente.

Essa ferramenta 8 tem uma forma geral circular e apresenta
uma face de trabalho 14 que forma uma aresta de corte com um bisel lateral
15 que liga a face de trabalho 14 a uma face traseira 16 que apresenta um

didmetro inferior a face de trabalho 14.

Essa ferramenta 8 é mantida em um porta-ferramenta 9, de
acordo com a figura 3, por um parafuso (ndo representado) que fixa o centro
17 da ferramenta 8 ao porta-ferramenta 9, ou por um meio qualquer que
permite ligar rigidamente a ferramenta 8 ao porta-ferramenta 9 de maneira
que a aresta de corte esteja disponivel em pelo menos uma parte da

circunferéncia da ferramenta 8 para a usinagem do bruto 5’.
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A ferramenta 8 pode ser realizada em diamante policristalino,
em diamante monocristalino, ou qualquer outro material que convém para a
realizacdo de uma ferramenta de torneamento.

As figuras 6 e 7 mostram a ferramenta de torneamento 38
respectivamente em uma configuragdo de corte dita “nominal” e em uma
configuragdo de corte dita “ao contrario”.

A figura 6 mostra que, na configuragdo de corte nominal, o
bruto 5’ a usinar é acionado em rota¢do de acordo com a dire¢do 18 € a
ferramenta 8 ¢ posicionada de tal modo para que sua aresta de corte ataque a
camada 7 a retirar por sua face de trabalho 14 produzindo aparas 19. Essa
configuragdo é aquela para a qual uma tal ferramenta 8 foi prevista.

A figura 7, em contrapartida, mostra a ferramenta 8 na mesma
posi¢do que aquela da figura 6, enquanto que o bruto 5’ ¢é acionado em
rotacdo de acordo com a diregdo 18’ que é o inverso da diregéo 18 da figura 6.
A ferramenta 8 trabalha aqui ao contririo, quer dizer que a camada 7 de
matéria a retirar é atacada pelo bisel 15 e ndo pela face de trabalho 14. Nessa
configuracdo, esses aparas 19’ sdo mesmo assim produzidas e a camada 7 de
matéria é efetivamente retirada mas trata-se de uma utilizagdo imprépria da
ferramenta 8 que pode acarretar um desgaste prematuro, € mesmo um dano
imediato da aresta de corte dessa ferramenta 8.

No decorrer da usinagem, a ferramenta 8 deve em
conseqiiéncia disso ser utilizada ao maximo em sua configuragdo nominal
mais do que em sua configuragéo ao contrario.

A figura 8 é uma vista esquematica que mostra os elementos
da figura 3, a saber a ferramenta 8 (aqui desprovida de seu porta-ferramenta 9
para simplificar o desenho), a superficie 6 do bruto 5’ e a camada 7 de matéria
a usinar esquematizada entre o trago cheio e o trago pontilhado.

A superficie cortada em prisma 6 € acionada em rotagdo em

torno do eixo 4°.
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A técnica de torneamento empregada aqui para usinar a
camada 7 do bruto 5’ gracas a ferramenta § permite, de acordo com a figura 9,
aproximar a ferramenta 8 do bruto 5°, que é acionado em rotagdo, para
proceder a usinagem da camada 7 ao nivel de uma linha de usinagem 20 de
onde sdo for;nadas as aparas.

A figura 10 mostra também a usinagem da camada 7 pela
ferramenta 8 enquanto que o bruto 5° efetuou uma rotagéo de 1830° em relagdo
a sua posi¢do da figura 9, no decorrer de seu acionamento continuo em
rotagdo. Essa figura 10 permite ver que a ferramenta 8, para continuar a
usinagem da camada 7 ao nivel da linha de usinagem 20, se deslocou
paralelamente ao eixo de rotagdo 4’ de uma distdncia que depende da
assimetria da superficie 6.

Essa técnica de usinagem permite que a ferramenta 8 esteja em
permanéncia em contato com a camada 7 de matéria a usinar (ainda que ela
seja assimétrica) acionada em rotagdo, e isso gragas a sincronizagdo da
posigdo da ferramenta 8 com a posigdo angular do bruto 5.

As operagdes efetuadas de acordo com essa técnica de
usinagem vdo na seqiiéncia ser descritas em referéncia a uma representacdo
de acordo com a figura 1 na qual um observador esta posicionado no
referencial do bruto 5°, que € portanto considerado como imével, enquanto
que ¢ a ferramenta 8 que é considerada como mével em rotagdo em torno do
eixo 4’ de acordo com a direcdo 21. Essa representagdo, ainda que sendo
equivalente aquela das figuras 9 e 10 em termos de movimentos relativos da
ferramenta 8 em rela¢do ao bruto 5, permite utilizar desenhos como aquele da
figura 11 no qual sdo convencionalmente representadas duas ferramentas que
correspondem cada uma delas a uma posigdo da ferramenta para cada meia
volta do bruto 5°. Os elementos que aparecem para cada uma dessas posi¢des
da ferramenta 8 sdo referenciados por um sufixo A na posi¢do a esquerda do

eixo 4’ e por um sufixo B na posi¢éo a direita do eixo 4’, nas figuras.
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A figura 11 combina assim, de acordo com a dita
representagdo, as figuras 9 e 10.

Em todas as figuras, a linha de usinagem € representada em
negrito quando a ferramenta 8 trabalha em modo nominal (exemplo da figura
11), e é representada em tragos hachurados quando a ferramenta 8 trabalha ao
contrario (exemplo da figura 21).

O processo de acordo com a invengdo vai agora ser descrito
em referéncia as figuras 12 a 23 utilizando-se para isso a representagdo da
figura 11.

Em referéncia a figura 12, uma primeira etapa consiste em vir
usinar um entalhe em torno do eixo de rotagdo 4’ do bruto 5°. A ferramenta 8
é com essa finalidade utilizada primeiro em torneamento classico, quer dizer
sem sincronizar a posi¢do da ferramenta 8 com a posi¢do angular do bruto 5°.

A ferramenta 8 é assim aproximada da superficie 6 ao longo
do eixo 4.

Em referéncia a figura 13, a ferramenta 8 entra na matéria do
bruto 5’ enquanto o centro 17 da ferramenta 8 estd a uma distancia do eixo 4’
sensivelmente igual ao raio da ferramenta 8. A penetragdo da ferramenta 8 na
matéria do bruto 5° & efetuada de acordo com uma altura adaptada a espessura
da camada 7 de matéria a retirar (ver a posi¢do 8B da ferramenta 8), quer

dizer a profundidade de passagem desejada.

Essa penetragdo na matéria da ferramenta 8 sendo efetuada de
acordo com uma operagio de torneamento classico aplicada a uma superficie
cortada em prisma 6, a ferramenta 8 vem ora realizar a operagdo de usinagem
(posigio 8B) e vem ora se posicionar a distancia da superficie 6 (posi¢&o 8A).

Em referéncia a figura 14, a ferramenta 8 €é em seguida
deslocada na dire¢do do eixo de rotagdo 4’ a0 mesmo tempo em que segue
uma altura de usinagem adaptada & espessura da camada 7 de maneira a

formar o entalhe 22 a medida de seu deslocamento.
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O entalhe 22 é em seguida prosseguido até que a ferramenta &
chegue na posigdo central, quer dizer que seu centro 17 venha se posicionar
no eixo 4’ (ver as figuras 15 e 16).

A figura 17 mostra o entalhe 22 produzido pela operagdo das
figuras 12 a 16.

Uma vez que o entalhe 12 foi realizado, operagbes de
usinagem propriamente ditas sdo executadas de acordo com as figuras 18 a
22. Essas operagdes de usinagem s3o agora realizadas de acordo com a
técnica de torneamento, descrita precedentemente, no decorrer da qual a
posicdo da ferramenta 8 ¢ sincronizada com aposi¢o angular do bruto 5’

A figura 18 mostra a penetragdo da ferramenta 8 na matéria do
bruto 5’ seguindo a camada 7 de matéria a usinar.

A figura 19 mostra a progress3o da ferramenta 8 na diregdo do
eixo 4°.

A partir da figura 20, a ferramenta 8, em sua posigdo 8A,
penetra em uma zona de usinagem ao contrario. De fato, a ferramenta em sua
posi¢io 8A usina a camada 7 em modo nominal ao longo de uma linha de
usinagem 23 e usina também ao contrdrio a camada 7 de acordo com uma
linha de usinagem 24 situada do outro lado do eixo 4’.

A figura 21 mostra a seqiiéncia da progressdo da ferramenta 8
que acaba de usinar a camada 7 unicamente ao contrario até que a ferramenta
8 chegue a posi¢io da figura 22 na qual a usinagem da camada 7 esta
terminada.

A figura 23 mostra o volume residual 25 de matéria da camada
7 que resta a usinar antes que a ferramenta 8 comece a usinar ao contrario,
quer dizer imediatamente depois da posigdo da figura 19.

O volume residual 25 representado na figura 23 € portanto o
volume que sera usinado ao contrério pela ferramenta 8.

A altura f desse volume residual 25 € tal que:
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f=R-R* -7’
onde R é igual ao raio da ferramenta 8 e r € igual a distancia que separa o topo
desse volume residual de uma de suas bordas (ver a figura 23).

Em variante, é possivel interromper a usinagem na posigdo da
figura 19 e depois eliminar o volume residual 25 por exemplo por polimento.
A ferramenta 8 nio funciona assim nunca ao contrario.

Deve ser notado que, mesmo se essa variante néo ¢ executada
e que o volume residual 25 é usinado de acordo com as figuras 20 a 22, o
trabalho ao contrario da ferramenta 8 esta limitado a esse volume residual 25
bem inferior ao volume total da camada 7 a usinar.

A titulo de comparagdo, uma operagdo de usinagem em
condicbes similares vai agora ser descrita mas sem proceder a realizagdo de
um entalhe prévio.

As figuras 24 a 27 mostram uma tal operagéo.

A figura 24 mostra a usinagem por uma ferramenta 26 de uma
camada 27 de matéria a usinar em um bruto 28. Essa usinagem € realizada
sincronizando-se a posi¢do da ferramenta 26 com a posi¢do angular do bruto
28.

Essa figura 24 ¢ a tltima posigdo da ferramenta 26 antes do
inicio de um trabalho ao contrério visto que uma porg¢éo da linha de usinagem
26, ao nivel de sua posi¢do 26A, vai passar do outro lado do eixo 29 de
rotagdo do bruto 28.

A figura 25 mostra de fato que a ferramenta 26 trabalha em
usinagem nominal em sua posi¢do 26B de acordo com uma linha de usinagem
30 enquanto que ela trabalha, ao nivel de sua posi¢do 26A, por um lado em
usinagem nominal de acordo com uma linha de usinagem 31 de um lado do
eixo 29 e, por loutro lado, em usinagem ao contrario de acordo com uma linha
de usinagem 32 do outro lado do eixo 29.

A usinagem prossegue assim de acordo com as figuras 26 e 27
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até a retirada completa da camada 27.

A figura 28 mostra o volume residual 33 da camada 27 que, a
partir da posigdio da figura 24, ¢ usinado com a ferramenta 26 trabalhando ao
contrario.

A altura de passagem f* do volume residual 33 compreende a
profundidade de passagem que define a camada 7 e ¢ bem superior a altura f
do volume residual 25 do processo de acordo com a invengdo (ver a figura
23).

O processo de acordo com a invengdo permite portanto uma
redugio grande do volume usinado ao contrario por ocasido do emprego de
uma tal técnica de torneamento em que a posi¢do de uma ferramenta €

sincronizada com a posi¢do angular do bruto a usinar.

A diferenca entre o volume residual 25 do processo de acordo
com a invenc¢do e o volume residual 33 ¢ tal que, gragas ao processo de

acordo com a invengdo, a ferramenta de usinagem trabalha muito pouco ao

contrario.

O volume residual 25 sendo além disso bastante inferior ao
volume residual 33, esse volume residual 25 pode ser, em variante, deixado
tal qual ou polido por ocasido de uma operagéo suplementar. A ferramenta de
usinagem portanto absolutamente ndo trabalha ao contrario de acordo com
essa variarite.

Variantes de realizacdo do processo podem ser consideradas
sem por isso sair do dmbito da invengdo. Notadamente, ainda que as
operagdes das figuras 3 a 22 tenham sido descritas em referéncia a usinagem
de uma camada 7 de matéria a usinar de espessura regular em uma superficie
plana cortada em prisma 6, o processo de acordo com a invengdo se aplica
evidentemente & producio de uma lente oftalmica de acordo com as figuras 1

e 2 retirando-se para isso uma camada de matéria de espessura irregular de

um bruto 5.
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REIVINDICACOES

1. Processo de usinagem de uma face (3) de uma lente

oftdlmica (1) que compreende uma etapa principal de usinagem no decorrer
da qual a posi¢do de uma ferramenta de usinagem (8) ¢ sincronizada com a
posigdo angular da lente oftdlmica (1) acionada em rotagdo em torno de um
eixo de rotagdo (4) transversal a dita face (3) de modo a usinar na dita face
uma superficie assimétrica em relagdo ao eixo de rotagdo (4) da lente

oftdlmica (1), esse processo sendo caracterizado pelo fato de que ele

compreende uma etapa complementar de usinagem de um entalhe (22) em
torno do eixo de rotacdo (4) da lente oftalmica (1).
2. Processo de usinagem de acordo com a reivindicagéo 1,

caracterizado pelo fato de que a dita etapa complementar de usinagem €

realizada previamente a dita etapa principal de usinagem.

3. Processo de acordo com uma das reivindicagbes 1 e 2,

caracterizado pelo fato de que o dito entalhe (22) define uma porgdo da dita

superficie assimétrica.

4. Processo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 3,

caracterizado pelo fato de que a dita etapa complementar de usinagem €

realizada gragas a ferramenta de usinagem ().
5. Processo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 3,

caracterizado pelo fato de que a dita etapa complementar de usinagem €

realizada gragas a uma ferramenta distinta da ferramenta de usinagem (8).
6. Processo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 5,

caracterizado pelo fato de que a ferramenta destinada a usinagem do entalhe

(22) s6 esta em contato com a lente oftalmica (1) no decorrer de uma porgio

angular da rotagdo da lente oftdlmica (1).

7. Processo de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado

pelo fato de que a dita etapa complementar de usinagem ¢€ realizada sem

sincronizar a posi¢io de uma ferramenta destinada & usinagem do entalhe (22)
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com a posigdo angular da lente oftalmica (1) acionada em rotaggo.

8. Processo de acordo com uma das reivindicagdes 6 € 7,

caracterizado pelo fato de que a usinagem do entalhe (22) € realizada

deslocando-se uma ferramenta na dire¢io do eixo de rotagdo da lente

oftalmica (1).

9. Processo de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado

pelo fato de que o avango da dita ferramenta € interrompido quando o centro
da ferramenta é posicionado no eixo de rotagdo da lente oftalmica (1).
10. Processo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 9,

caracterizado pelo fato de que o entalhe (22) compreende uma borda que

passa pelo eixo de rotagdo da lente oftalmica (1).

11. Processo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 10,

caracterizado pelo fato de que um volume residual de matéria € adaptado para

ser usinado ao contrério pela ferramenta de usinagem (8) por ocasido da etapa
principal de usinagem, esse volume residual sendo sensivelmente centrado em

relacdo ao eixo de rotagdo da lente oftdlmica (1).

12. Processo de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que o dito volume residual é usinado no decorrer da etapa

principal de usinagem.

13. Processo de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que a etapa principal de usinagem pode ser interrompida antes da

usinagem do dito volume residual.
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RESUMO
“PROCESSO DE USINAGEM DE UMA FACE DE UMA LENTE
OFTALMICA”

O processo de usinagem de uma face (3) de uma lente
oftalmica (1) compreende uma etapa principal de usinagem no decorrer da
qual a posicio de uma ferramenta de usinagem (8) € sincronizada com a
posi¢do angular da lente oftalmica (1) acionada em rotagdo em torno de um
eixo de rotagdo (4) transversal a dita face (3) de modo a usinar na dita face
uma superficie assimétrica em relagdo ao eixo de rotagdo (4) da lente
oftdlmica (1), e compreende por outro lado uma- etapa complementar de
usinagem de um entalhe (22) em torno do eixo de rotagdo (4) da lente

oftalmica (1).
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