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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das Gebiet
der Optik und insbesondere eine Poliermaschine zur
Bearbeitung einer optischen Flache eines Brillenglases
und eine Aufnahmevorrichtung zur Verwendung in der
Poliermaschine. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfah-
ren zur Polierbearbeitung einer optischen Flache eines
Brillenglases und ein Verfahren zum Herstellen eines
Brillenglases mit einer optischen Flache.

[0002] Bei der industriellen Polierbearbeitung von
Gleitsichtbrillenglasern aus Kunststoff oder minerali-
schen Materialien geht es darum, Bearbeitungsstruktu-
ren, wie Mikrorauigkeiten, Drehrillen, Schleifriefen, Well-
igkeiten und Mittendefekte einer zuvor im Dreh-, Fras-,
oder Schleifverfahren hergestellten Freiformflache, zu
beseitigen und so Flachen mit den erforderlichen opti-
schen Eigenschaften zu erzeugen. Insbesondere ist es
wiinschenswert Oberflachen von hoher optischer Giite
zu erreichen.

[0003] Ausder DE 101 00 860 A1 ist ein Polierkopf fir
Poliermaschinen bekannt. Der Polierkopf weist einen
Polierteller auf, der mit einer rotatorisch antreibbaren
Antriebswelle verbunden ist. Der Polierteller ist mit der
Antriebswelle gelenkig und drehfest verbunden. Fir die
gelenkige drehfeste Verbindung kann ein Kugelimbus-
gelenk vorgesehen sein. Der Polierteller kann durch die
gelenkige Verbindung rotierend der Oberflache des zu
bearbeitenden Werkstlicks folgen, flr das stets der Po-
lierbelag auf einer maximal groRen Flache auf der Ober-
flache aufliegt. Weiterhin ist eine Druckkammer vorge-
sehen. Aus einer Druckbeaufschlagung der Druckkam-
mer resultiert eine translatorische Bewegung des Polier-
tellers entlang einer Mittenachse des Polierkopfes.
[0004] Aus der DE 10 2014 015 053 A1 ist eine Vor-
richtung zur Feinbearbeitung von optisch wirksamen
Flachen an insbesondere Brillenglasern als Werkstu-
cken bekannt. Die Vorrichtung umfasst eine in einen
Arbeitsraum hineinragende Werksttickspindel, Giber die
ein zu polierendes Werkstliick um eine Werkstlckdre-
hachse drehend antreibbar ist. Die Vorrichtung weist
weiterhin zwei der Werkstickspindel zugeordnete und
gegenuberliegend in den Arbeitsraum hineinragende
Werkzeugspindeln auf. An den Werkzeugspindeln ist
jeweils ein Polierwerkzeug um eine Werkzeugdrehachse
drehend antreibbar und entlang der Werkzeugdrehach-
se axial zustellbar gehalten.

[0005] Aus der DE 10 2013 220 973 A1 ist ein Werk-
zeug zur Polierbearbeitung von optischen Flachen be-
kannt. Das Werkzeug weist einen Grundkorper auf, der
eine der optischen Flache zugewandte Wirkflache auf-
weist. Weiterhin weist das Werkzeug eine auf der Wirk-
flache des Grundkérpers angeordnete Zwischenschicht
und einen auf der Zwischenschicht angeordneten Polier-
mitteltrager auf. Die Zwischenschicht Uberragt die Wirk-
flache des Grundkorpers radial. Der Poliermitteltréager
Uberragt die Zwischenschicht radial. Infolge der axialen
Verformbarkeit der Zwischenschicht kann sich eine
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durch einen Poliermitteltrager gebildete Polierflache in
gewissem Umfang an ein Hohenprofil eines zu bearbei-
tenden Glases in axialer Richtung anpassen.

[0006] DE 202015 009 504 U1 offenbart einen Polier-
teller fur ein Werkzeug zur Feinbearbeitung von optisch
wirksamen Flachen an Brillenglasern, mit einem eine
Mittelachse aufweisenden Grundkdrper, an dem eine
im Verhaltnis zum Grundkérper weichere Zwischen-
schicht aus einem elastischen Material befestigt ist,
auf der ein Poliermitteltrager aufliegt. Die Zwischen-
schicht weist wenigstens zwei Bereiche unterschiedli-
cher Harte auf, die in Richtung der Mittelachse hinter-
einander angeordnet sind und durch voneinander ver-
schiedene Schaumstoffschichten ausgebildet sind. Die
an dem Grundkoérper angrenzende Schaumstoffschicht
ist weicher als die Schaumstoffschicht, auf der der Po-
liermitteltrager aufliegt. Ermittelt fir den Fall einer ganz-
flachigen Kompression, betragt der statische E-Modul
der harteren Schaumstoffschicht zwischen 0,40 und 1,50
N/mm2, wahrend der statische E-Modul der weicheren
Schaumstoffschicht zwischen 0,25 und 0,45 N/mm?2 liegt.
[0007] US 7,033,261 B2 offenbart ein Werkzeug zur
Oberflachenbearbeitung einer optischen Oberflache.
Das Werkzeug umfasst einen Trager mit einer transver-
salen Endflache und eine elastisch kompressible
Schnittstelle.

[0008] DE 19926414 A1 offenbartein Kombiwerkzeug
zum Bearbeiten optischer Linsen umfassend ein Topf-
werkzeug und ein Formwerkzeug. Das Formwerkzeugist
axial verschieblich und weist eine gewisse Winkelbeweg-
lichkeit auf. Das Kombiwerkzeug ist mit einer angetrie-
benen Werkzeugspindel verbunden, die gleichsinnig wie
die zu bearbeitende Linse rotiert. Das Formwerkzeug hat
eine ballige Umfangsflache, die mit einer zylindrischen
Umfangsflache im Hohlraum des Kombiwerkzeugs mit
geringem Lagerspiel in Verbindung steht. Zwischen dem
Zentralkérper und dem Formwerkzeug ist eine elastische
Membran vorhanden, die mit dem Zentralkérper fest
verbunden ist. Die Rickseite der Membran steht mit
einer Bohrung und diese wiederum mit einer Bohrung
in Verbindung. Die Bohrung steht ihrerseits mit einer
Drehdurchfiihrung und anderen Einrichtungen der Be-
arbeitungsmaschine in Verbindung, mit denen die Boh-
rung mit Unter- oder Uberdruck beaufschlagt werden
kann. Es ist mindestens ein Anschlag vorhanden, der
den Vorwartshub des Formwerkzeugs begrenzt.

[0009] US 5,291,692 offenbart einen Werkstlickhalter
umfassend einen Halterkdrper, einen Aussparungsab-
schnitt und eine Linsenaufnahme mit einem mit einem
Saugloch verbundenen Loch, um eine Linse an einer
Endflache anzusaugen und zu halten.

[0010] DE 39 34 180 A1 offenbart eine Haltevorrich-
tung fir ein zu schleifendes Element. Diese ist so aus-
gebildet, dass der auf eine Aufnahmeflache des opti-
schen Elements an einer Haltebasis ausgelbte Druck
in radialer Richtung verschieden gemacht wird, um eine
Deformation, Positionsabweichung oder Schragstellung
des optischen Elements zu verhindern, die aufgrund des
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Schleifwiderstands wahrend des Schleifens oder auf-
grund des Hochdruckschleifens auftreten kénnen. Ein
elastisches Element ist als Aufnahmeelement vorgese-
hen oder es wird ein Aufnahmeelement verwendet, wel-
ches die Positionsabweichung, die Schragstellung oder
dergleichen des optischen Elements wahrend des
Schleifens ausgleichen kann.

[0011] DE 12 35 179 B offenbart eine Flihrungsein-
richtung zum Schleifen torischer Linsen mittels eines
rotierenden, der herzustellenden Torusflache entsprech-
enden Werkzeuges, dessen Trager federnde und seitlich
von ihm angebrachte torsionsfreie Verbindungsglieder
fur den Linsenhalter aufweist, die die von einem exzent-
risch in einer Antriebsspindel sitzenden Stift erzeugten
kreisformigen Umlaufbewegungen fir das Werkstuck in
synchrone Dreh- und auf die Torusmeridiane ausgerich-
tet haltende Bewegungen umsetzen.

[0012] Eine besondere Herausforderung bei der Po-
lierbearbeitung stellen Freiformflachen mit einer Kombi-
nation aus einer progressiven Gleitsichtglasflache und
einer Rezeptflache mit torischen Wélbungen dar, die auf
eine Rickseite des Brillenglases eingebrachtwerden. Es
ist wiinschenswert hierbei eine hochgenaue, mdéglichst
formfehlerfreie Bearbeitung zu realisieren, mit einer aus
wirtschaftlichen Griinden minimalen Bearbeitungszeit
und Verwendung von einfachen, kostenguinstig herstell-
baren Polierwerkzeugen.

[0013] Die Erfinder haben erkannt, dass es bei aus
dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen wah-
rend des Polierprozesses insbesondere in Flachenbe-
reichen einer krummen Torushauptachse des Glases zu
deutlichen Formfehlern kommen kann, die die Qualitat
des gefertigten Produktes verschlechtern.

[0014] Die Erfinder haben ferner erkannt, dass es bei
herkdmmlichen Poliervorrichtungen neben einer un-
gleichmaRigen Abtragsverteilung der Glasoberflache
als weitere nachteilige Effekte zu Vibrationen und Rattern
der Poliermaschine kommen kann.

[0015] Vibrations- und Rattereffekte kénnen sich hier-
bei auch negativ auf die Lebensdauer der Spindeln aus-
wirken und somit zusatzliche Folgekosten verursachen.
[0016] Vordiesem Hintergrund kann eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin bestehen, eine Polierma-
schine zur Bearbeitung von optischen Flachen von Bril-
lenglasern bereitzustellen, welche einen gleichmaRige-
ren Materialabtrag bei der Polierbearbeitung ermdéglicht.
Alternativ oder zusatzlich, ware es wiinschenswert eine
Poliermaschine bereitzustellen, welche einen geringe-
ren Wartungsaufwand, insbesondere hinsichtlich der Le-
bensdauer der Spindeln, erfordert.

[0017] ZurLdsung dieser Aufgabe werden eine Polier-
maschine zur Bearbeitung einer optischen Flache eines
Brillenglases und ein Verfahren zur Polierbearbeitung
von optischen Flachen entsprechend der unabhangigen
Anspriiche vorgeschlagen.

[0018] GemaR einem ersten Aspektder Erfindung wird
eine Poliermaschine zur Bearbeitung einer optischen
Flache eines Brillenglases gemal Anspruch 1 vorge-
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schlagen. Die Poliermaschine weist zwei Aufnahmevor-
richtungen und ein elastisches Lager auf. Jede der bei-
den Aufnahmevorrichtungen weist ein Aufnahmeele-
ment zur reversiblen Aufnahme eines Koérpers auf. Das
elastische Lager ist zwischen den zwei Aufnahmevor-
richtungen angeordnet. Das elastische Lager kann in
einer mechanischen Verbindung zwischen den zwei Auf-
nahmevorrichtungen angeordnet sein, welche die zwei
Aufnahmevorrichtungen miteinander verbindet.

[0019] Bei spanenden Bearbeitungsverfahren, wie
Drehen oder Frasen, wird eine starre Koppelung zwi-
schen zwei Aufnahmevorrichtungen als vorteilhaft ange-
sehen, beispielsweise zwischen einer Werkstlickaufnah-
me und einem Fraskopf. Durch eine solche starre Kopp-
lung wird eine hohe Positionsgenauigkeit zwischen
Werkezeug und Werkstuck sichergestellt. Insbesondere
bei der Freiformbearbeitung von optischen Oberflachen
kann so sichergestellt werden, dass die vorgegebenen
und die tatsachlichen Verfahrwege der Maschine Ube-
reinstimmen.

[0020] Die Erfinder haben erkannt, eine vermeintlich
wilnschenswerte sehr hohe Positioniergenauigkeit bei
einer Poliermaschine fir optische Oberflachen jedoch
genau den gegenteiligen Effekt haben kann. Stattdessen
kann bei einer Poliermaschine eine dampfende Koppe-
lung und somit eine Abkehr von der starren Koppelung
vorteilhaft sein. Dies ist insofern Uiberraschend, als eine
Gite und Formtreue einer optischen Oberflache dadurch
verbessert werden kann, dass gréRere Pfadabweichun-
gen statt kleinere Pfadabweichungen einer Bearbei-
tungsmaschine ermdglicht werden. Dies kann dadurch
erreicht werden, dass in der vorgeschlagenen Polier-
maschine nunmehr ein elastisches Lager zwischen
den zwei Aufnahmevorrichtungen (z.B. Werkzeughalter
und Werkstiickhalter) vorgesehen sein kann.

[0021] Beispielsweise kann zumindest eine der zwei
Aufnahmevorrichtungen das elastische Lager aufwei-
sen. Alternativ oder zusatzlich hierzu kann das elastische
Lager an bzw. in einer mechanischen Verbindung zwi-
schen den zwei Aufnahmeelementen angeordnet sein.
[0022] Das elastische Lager kann zwischen zwei star-
ren Elementen angeordnet sein. Eines der zwei starren
Elemente kann ein erstes starres Element sein und das
andere starre Element kann ein zweites starres Element
sein.

[0023] Das erste starre Element und/oder das zweite
starre Element kann beispielsweise einen Kompres-
sionsmodul ausgewahlt aus der Gruppe von mindestens
2 GPa, mindestens 35 GPa, mindestens 70 GPa, min-
destens 100 GPa und mindestens 150 GPa aufweisen.
Das erste starre Element und/oder das zweite starre
Element kann beispielsweise einen Elastizitatsmodul
ausgewahlt aus der Gruppe von mindestens 1 GPa,
mindestens 8 GPa, mindestens 50 GPa, mindestens
100 GPa, und mindestens 200 GPa aufweisen.

[0024] Das erste starre Element und/oder das zweite
starre Element kénnen insbesondere unabhangig von
einem Maschinenbett oder Maschinengestell ausgestal-
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tet sein. Beispielsweise kann das erste starre Element
und/oder das zweite starre Element eingerichtet sein, um
eine reversible Verbindung mit einem Maschinenbett
und/oder mit einem Maschinengestell zu erzeugen.
[0025] Das elastische Lager kann eine Relativbewe-
gung zwischen den beiden Aufnahmevorrichtungen aus-
gewahlt aus der Gruppe von 250 um bis 1 cm, und von
500 wm bis 4 mm ermdglichen. Optional kann als Unter-
grenze ein Wert aus der Gruppe von 250 pm, 500um,
750pm, 1 mm, 2 mm oder 3 mm gewahlt werden. Op-
tional kann als Obergrenze ein Wert aus der Gruppe von
1 cm, 7 mm, 5mm, 3 mm, 2 mm oder 1 mm gewahit
werden. Bei der Relativbewegung kann es sich insbe-
sondere um einen Bewegungsspielraum handeln. Die
Relativbewegung kann bevorzugt senkrecht zu einer
Achse einer Aufnahmevorrichtung ausfiihrbar sein. Die
Achse kann eine Drehachse fir eine rotatorische Polier-
bewegung eines der Aufnahmeelemente sein.

[0026] Eine derzwei Aufnahmevorrichtungen kann zur
reversiblen Aufnahme eines Polierwerkzeugs ausgebil-
detsein und die andere der zwei Aufnahmevorrichtungen
kann zur reversiblen Aufnahme eines Werkstlicks, ins-
besondere zur reversiblen Aufnahme eines Brillengla-
ses, ausgebildet sein.

[0027] Das elastische Lager kann beispielsweise ei-
nen Elastizitdtsmodul ausgewahlt aus der Gruppe von
0,5 N/mm?2 bis 25 N/mmZ2, von 1,0 N/mm?2 bis 2 N/mm?,
und von 1,5 N/mm? bis 2 N/mm?2 aufweisen. Das elasti-
sche Lager kann beispielsweise einen Kompressions-
modul ausgewahlt aus der Gruppe von weniger als 2
GPa, weniger als 1 MPa, weniger als 1 kPa, und weniger
als 1 Pa aufweisen.

[0028] Das elastische Lager kann beispielsweise ein-
gerichtet sein, um eine Bewegung eines ersten Elements
relativ zu einem zweiten Element zu fiihren. Insbeson-
dere kann das elastische Lager eingerichtet sein, um
eine Bewegung des ersten starren Elements relativ zu
dem zweiten starren Element zu fiihren.

[0029] Zumindest eines der Aufnahmeelemente kann
beispielsweise eingerichtet sein, um den jeweiligen Kor-
per, beispielsweise ein Werkzeug oder ein Werkstuick,
aufzunehmen. Insbesondere kann das Aufnahmeele-
ment eingerichtet sein, um den Korper reversibel mit
der Aufnahmevorrichtung zu verbinden, beispielsweise
mittels einer Schraubverbindung und/oder mittels einer
Klemmverbindung und/oder mittels einer Klickverbin-
dung.

[0030] Unter einer "reversiblen Aufnahme des Kor-
pers" kann insbesondere verstanden werden, dass der
Korper mit dem Aufnahmeelement verbunden und ge-
trennt werden kann ohne den Kérper und/oder das Auf-
nahmeelement zu beschadigen, bevorzugt beliebig hau-
fig.

[0031] Die Erfinder haben erkannt, dass bereits in
einem statischen Fall ein mit Druck beaufschlagtes,
elastisches Werkzeug auf einer unregelmagig gekriimm-
ten Glasoberflache lokal unterschiedlich stark kompri-
miert wird. Unter Berticksichtigung der lokal unterschied-
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lichen Kompressionsrate des elastischen Werkzeugs
und dem daraus resultierenden lokal unterschiedlichen
Druck erfahrt ein unter einem Werkzeug befindlicher
Glasbereich krimmungsabhéangig eine lokal unter-
schiedliche Druckbeanspruchung. Analog wirkt ein sol-
cher Effekt auch in einem dynamischen Fall des laufen-
den Polierprozesses. Konkret kann dieser Effekt etwa
dazu fiuhren, dass lokale Taler in einer konkav oder
konvex geformten Flache oder diejenigen Flachen, von
welchen sich das Polierwerkzeug wegbewegt, stets ei-
nen geringeren Druck und somit auch einen geringeren
Polierabtrag erfahren.

[0032] Im dynamischen Fall kann dieser Effekt der
inhomogenen Druckbeanspruchung bei torischen Fla-
chen und bei solchen Freiformflachen besonders stark
ausgepragt sein, die starke Krimmungsradien aufwei-
sen, etwa aufgrund eines grofRen torischen Flachenan-
teils. Hierbei kdnnen Hohenunterschiede zwischen einer
flachen und einer krummen Hauptachse im Aufienbe-
reich des Glases durchaus mehrere Millimeter betragen.
Wahrend eines Polierprozesses wird ein mit dem Polier-
druck beaufschlagtes und entsprechend komprimiertes
Polierwerkzeug wahrend einer Glasumdrehung in bei-
den stark gekrimmten Bereichen der starker gekrimm-
ten Torushauptachse zuséatzlich gestaucht, und zwar
zweimal je Glasumdrehung. Wahrend einer einzigen
Glasumdrehung beschreibt das Werkzeug somit eine
naherungsweise sinusférmige Héhenbewegung. Das
Werkzeug wird also der Oberflachenkontur folgend zwei
Mal zum tiefsten und zwei Mal zum hdchsten Punkt der
jeweiligen radialen Position des Glases gefiihrt. Ubli-
cherweise rotiert ein Glas mit hdheren torischen Flachen-
anteilen mit einer Drehzahl von bspw. 700 bis 1000
U/min, daraus ergibt sich eine Stauchfrequenz von etwa
23 bis 33 Hz. Bei einem solchen Polierprozess treten
Ublicherweise in den lokal stark gekrimmten Bereichen
des Glases entsprechende Druckspitzen auf.

[0033] Insbesondere mit hoher Frequenz rechtwinklig
zu einer Werkstickachse bzw. Drehachse wirkende, also
horizontale, Komponenten der Druckspitzen werden bei
aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen
nicht berlicksichtigt oder gar von Elementen der Spindel-
konstruktion abgefedert. Sie wirken vollstandig an den
entsprechenden Stellen der Glasoberflache und sorgen
dort fur einen zusatzlichen, hdchst unerwiinschten Ma-
terialabtrag.

[0034] GemaR einem Aspekt der vorliegenden Offen-
barung wird eine Poliermaschine vorgeschlagen, wobei
ein elastisches Lager zwischen zwei starren Elementen
angeordnet sein kann, und wobei das elastische Lager
auf einer einem Aufnahmeelement abgewandten bzw.
entgegengesetzten Seite angeordnet sein kann.

[0035] Die Poliermaschine kann dazu eingerichtetsein
bspw. seitwarts gerichtete und/oder hochfrequente
Druckspitzen durch eine entsprechende Kippbewegung
auszugleichen. Bei den seitwarts gerichteten Druckspit-
zen kann es sich beispielsweise um Druckspitzen han-
deln, welche in einem Winkel von 10° bis 170°, insbe-
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sondere von 45° bis 135°, insbesondere von 90° zu einer
Achse, beispielsweise einer Symmetrieachse oder einer
Rotationsachse der Aufnahmevorrichtung wirken, bei-
spielsweise auf das erste starre Element und/oder auf
das zweite starre Element. Bei den hochfrequenten
Druckspitzen kann es sich um Druckspitzen mit einer
Frequenz von 5 Hz bis 100 kHz, insbesondere von 10 Hz
bis 40 Hz, insbesondere von 23 Hz bis 33 Hz handeln.
Weiterhin kann die Poliermaschine, insbesondere zu-
mindest eine der Aufnahmevorrichtungen, auch in axia-
ler Richtung wirkende Druckspitzen ausgleichen. Das
offenbarte elastische Lager kann insbesondere eine
dampfende Wirkung aufweisen. Insbesondere kénnen
horizontal gerichtete Druckspitzen elastisch aufgenom-
men werden.

[0036] Die Poliermaschine kann insbesondere einge-
richtet sein, um Schldge und/oder laterale Kraftspitzen
auf ein zu polierendes Brillenglas bzw. eine optische
Flache eines Brillenglases zu mindern und so eine bes-
sere Oberflachengiite zu erreichen. Ohne das elastische
Lager koénnten an denjenigen Orten, an welchen bei
einem Poliervorgang eine héhere Kraft wirkt, ein héherer
Materialabtrag bewirkt werden. Beispielsweise kdnnte
ohne elastisches Lager eine Form einer hochprazise
hergestellten Freiformflache eines Brillenglases wah-
rend des Poliervorgangs wieder verfalscht werden.
[0037] Das elastische Lager kann insbesondere ein-
gerichtet sein, um Luftschall und/oder Kérperschall zu
absorbieren, insbesondere durch Umwandlung von ki-
netischer Energie in Warmeenergie, beispielsweise
durch Reibungseffekte innerhalb des elastischen La-
gers. Alternativ oder zusatzlich kann das elastische La-
ger eingerichtet sein, um eine Eigenfrequenz der Auf-
nahmevorrichtung derart zu definieren, dass mittels einer
Rotationsbewegung des Kdrpers oder eines Motors ei-
ner Poliermaschine keine Resonanzphanomene auftre-
ten kénnen oder Resonanzphanomene unterdriickt wer-
den kdnnen.

[0038] Beispielsweise kénnen Schwingungen durch
Umwandlung von kinetischer Energie in Warmeenergie
gedampft werden, beispielsweise durch Reibungseffek-
te innerhalb des elastischen Lagers.

[0039] GemalR einem dritten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird ein Verfahren zur Polierbearbeitung einer
optischen Flache eines Brillenglases gemal Anspruch 8
vorgeschlagen.

[0040] Der erste Korper kann das Brillenglas sein. Der
Zweite Korper kann das Polierwerkzeug sei. Das Ver-
fahren kann ferner den Schritt umfassen: Bereitstellen
einer Poliermaschine zur Bearbeitung einer optischen
Flache eines Brillenglases, wobei die Poliermaschine
zwei Aufnahmevorrichtungen und ein elastisches Lager
aufweist, wobei jede der beiden Aufnahmevorrichtungen
ein Aufnahmeelement aufweist, wobei das elastische
Lager zwischen den zwei Aufnahmevorrichtungen ange-
ordnet ist.

[0041] GemalR einem vierten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird ein Verfahren zum Herstellen eines Bril-
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lenglases mit einer optischen Flache vorgeschlagen,
wobei eine Polierbearbeitung der optischen Flache des
Brillenglases mit dem vorstehen genannten Verfahren
zur Polierbearbeitung durchgefihrt wird.

[0042] Die Aufnahmevorrichtung kann bspw. eine im
Wesentlichen rotationssymmetrische Vorrichtung sein.
Beispielsweise kann die Aufnahmevorrichtung einen
Schichtaufbau entlang einer Symmetrieachse aufwei-
sen. Insbesondere kann die Aufnahmevorrichtung spin-
delartig, bspw. als Werkzeugspindel oder als Werkstlck-
spindel ausgestaltet sein.

[0043] Unter einer optischen Flache kann eine Vorder-
flache oder objektseitige Flache eines Brillenglases ver-
standen werden. Gemaf DIN EN ISO 13666:2013-10,
Abschnitt 5.8 ist die Vorderflache eines Brillenglases
diejenige Flache eines Brillenglases, die bestimmungs-
gemal in der Brille vom Auge abgewandt liegt. Alternativ
oder zusatzlich kann unter einer optischen Flache eine
Ruckflache oder augenseitige Flache eines Brillenglases
verstanden werden. GemadlR DIN EN ISO
13666:2013-10, Abschnitt 5.9 ist die Rickflache eines
Brillenglases diejenige Flache eines Brillenglases, die
bestimmungsgemal in der Brille dem Auge zugewandt
liegt.

[0044] Bei den optischen Flachen kann es sich um
Freiformflachen handeln, insbesondere torische Frei-
formflachen. Unter einer Freiformflache versteht man
im weiteren Sinn eine komplexe Flache, die sich insbe-
sondere mittels ausschlieBlich (insbesondere stiickwei-
se) polynomialer Funktionen (insbesondere polynomiale
Splines, wie z.B. bikubische Splines, hohergradige Spli-
nes vierten Grades oder héher, Zernike-Polynome, For-
bes-Flachen, Tschebyschew-Polynome, Fourierreihen,
polynomiale Non-uniform rational B-Splines (NURBS))
darstellen Iasst. Hiervon zu unterscheiden sind einfache
Flachen, wie z.B. spharische Flachen, aspharische Fla-
chen, zylindrische Flachen, torische Flachen oder auch
die in der WO 89/04986 A1 beschriebenen Flachen, die
zumindest Iangs des Hauptmeridians als Kreis beschrie-
ben sind (vgl. ebd. S. 12, Z. 6-13). Anders ausgedriickt
lassen sich Freiformflachen nicht in Form klassischer
Regelkérper wie z.B. spharische Flachen, asphéarische
Flachen, zylindrische Flachen, torische Flachen oder
auchdieinder WO 89/04986 A1 beschriebenen Flachen,
darstellen (siehe z.B. https://www.computerwoche.de/a/
die-natur-kennt-auch-nur-freiformflaechen, 1176029 he-
runtergeladen am 18.1.2018; http://www.megacad.de/
kennenlernen/megacadschulungen/schulungsinhalte/
schulung-freiformflaechen.html heruntergeladen am
18.1.2018) jedoch beispielsweise mittels ausschlieRlich
(insbesondere stlickweise) polynomialer Funktionen
(insbesondere polynomiale Splines, wie z.B. bikubische
Splines, héhergradige Splines vierten Grades oder ho-
her, Zernike-Polynome, Forbes-Flachen, Tscheby-
schew-Polynome, Fourierreihen, polynomiale Non-uni-
form rational B-Splines (NURBS)). Freiformflachen kén-
nen demnach insbesondere Flachen sein, die keiner
Regelgeometrie entsprechen (siehe z.B. https://www.in
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fograph.de/de/nurbs heruntergeladen am 18.1.2018;
https://books.google.de/books?id=QpugBwAAQBAJ&
pg=PA101&Ipg=PA101&dqg=regelge ometrie+defini-
tion&source=bl&ots=CJjmQwghvo&sig=MvsGv0sqbA-
VEygCaW-JQhfJ99jw&hl=de&sa=X&ved=0ahUKE-
wi_jcD5y-HYAhXDXCwKHUaQCBw4ChDoAQ gsMAI#-
v=onepage&qg=regelgeometrie%20definition&f=false
heruntergeladen am 18.1.2018) oder die nicht mittels
Formen der analytischen Geometrie beschreibbar sind
(siehe z.B. https://books.google.de/books?id=LPzB
gAAQBAJ&pg=PA26&Ipg=PA26&dq= regelgeomet-
rie+definition&source=bl&ots=e1upL5jinn&sig=hUNi-
mu8deH5x80vCiYsa242 ddn8&hl=de&sa=X&ved=0a-
hUKEwi_jcD5y-HYAhXDXCwKHUaQCBw4ChDoAQgv
MAM#v=onepage&q=regelgeometrie%20definition&f=-
false heruntergeladen am 18.1.2018). Die Freiformfla-
che kann auch eine Freiformflache im engeren Sinn
entsprechend dem Abschnitt 2.1.2 der DIN SPEC
58194 vom Dezember 2015 sein, namlich eine in Frei-
formtechnologie gefertigte Flache, die im Rahmen der
Grenzen der Differentialgeometrie mathematisch be-
schrieben wird und weder punkt- noch achsensymmet-
risch ist. Weiter insbesondere kann die Freiformflache
keine Punktsymmetrie, keine Achsensymmetrie, keine
Rotationssymmetrie und keine Symmetrie bzgl. einer
Symmetrieebene aufweisen.

[0045] Insbesondere kann es sich bei der optischen
Flache um eine Vorder- und/oder Rickflache eines Gleit-
sicht-Brillenglases aus Kunststoff, bspw. aus CR39, Po-
lycarbonat, oder einem Material mith6herem Brechungs-
index handeln. Alternativ kann es sich bei den optischen
Flachen um Oberflachen von Gleitsicht-Brillenglasern
aus mineralischen Materialien handeln. Prinzipiell kann
es sich bei der optischen Flache um eine Flache handeln,
welche eingerichtet ist, um die optischen Eigenschaften
von auftreffendem Licht, bspw. hinsichtlich einer Aus-
breitungsrichtung, zu andern.

[0046] Die Aufnahmevorrichtung kann das Aufnahme-
element zur reversiblen Aufnahme eines Korpers an
einem Ende der Aufnahmevorrichtung aufweisen. Unter
dem Ausdruck "an einem Ende" kann insbesondere ver-
standen werden, dass das Aufnahmeelement ein letztes
Element entlang einer Achse, bspw. einer Rotationsach-
se, der Aufnahmevorrichtung ist. Das Aufnahmeelement
kann bspw. mindestens ein Element aufweisen, ausge-
wahlt aus der Gruppe umfassend einen Werkstlickhalter,
Spannbacken, eine Klickverbindung, einen Linsenhalter,
und einen Spiegelhalter.

[0047] Unter dem Ausdruck "reversible Aufnahme"
kann insbesondere verstanden werden, dass der Kérper
derart an dem Aufnahmeelement fixierbar ist, dass der
Korper ohne Zerstérung des Kérpers oder der Aufnah-
mevorrichtung wieder geldst werden kann. Der Korper
kann bspw. ein Werkstlick sein. Insbesondere kann der
Korper das Werkstiick mit der zu bearbeitenden opti-
schen Flache sein. Der Korper kann bspw. eine Linse
oder ein Spiegel oder ein sonstiges optisches Element
sein. Alternativ hierzu kann der Koérper ein Werkzeug
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sein, bspw. ein Polierwerkzeug.

[0048] Beispielsweise kannderKdrpereininder DE 10
2013 220 973 A1 beschriebenes Werkzeug zur Polierbe-
arbeitung von optischen Flachen sein. Der Kérper kann
also einen Grundkdrper, der eine der optischen Flache
zugewandte Wirkflache aufweist, umfassen. Weiterhin
kann der Korper eine auf der Wirkflache des Grundkor-
pers angeordnete elastische Zwischenschicht und einen
auf der elastischen Zwischenschicht angeordneten Po-
liermitteltrager aufweisen. Beispielsweise kann die elas-
tische Zwischenschicht die Wirkflache des Grundkoérpers
radial Uberragen und der Poliermitteltréger kann die
elastische Zwischenschicht radial Gberragen.

[0049] Unter einem Korper kann insbesondere ein Po-
lierwerkzeug verstanden werden. Ferner kann unter ei-
nem Korper ein Brillenglas verstanden werden. Insbe-
sondere kann es sich bei einem ersten Korper um ein
Polierwerkzeug handeln und bei einem zweiten Kérper
um ein Brillenglas (mit einer zu bearbeitenden optischen
Flache) handeln.

[0050] Das elastische Lager kann an der dem Auf-
nahmeelement entgegengesetzten Seite der Aufnahme-
vorrichtung angeordnet sein. Bei der dem Aufnahme-
element entgegengesetzten Seite kann es sich insbe-
sondere um einen dem Aufnahmeelement am weitesten
entfernten Abschnitt, beispielsweise eine dem Aufnah-
meelement am weitesten entfernte Halfte der Aufnahme-
vorrichtung, insbesondere ein dem Aufnahmeelement
am weitesten entferntes Drittel der Aufnahmevorrich-
tung, insbesondere ein dem Aufnahmeelement am wei-
testen entferntes Viertel der Aufnahmevorrichtung, han-
deln. Das elastische Lager kann insbesondere zumin-
dest teilweise, vorzugsweise vollstandig, auf der dem
Aufnahmeelement entgegengesetzten Seite angeordnet
sein. Beispielsweise kann die Aufnahmevorrichtung an
dem dem Aufnahmeelement entgegengesetzten Ende
das elastische Lager aufweisen. Bei der dem Aufnahme-
element entgegengesetzten Seite kann es sich insbe-
sondere um eine Seite handeln, welche nach Aufnahme
des Korpers durch das Aufnahmeelement dem Koérper
und dem Aufnahmeelement entgegengesetzt angeord-
net ist.

[0051] Das elastische Lager kann bspw. als elastische
Schicht ausgestaltet sein. Insbesondere kann das elas-
tische Lager ausgebildet sein, um Schwingungen zu
verhindern oder zu dampfen. Insbesondere kann das
elastische Lager elastisch und dampfend wirken. Das
elastische Lager kann bspw. eine Kippbewegung einer
Unterseite des elastischen Lagers relativ zu einer Ober-
seite des elastischen Lagers ermdglichen, insbesondere
ohne eine Oberflache der Unterseite des elastischen
Lagers und/oder ohne eine Oberflache der Oberseite
des elastischen Lagers zu verformen. Die Unterseite
des elastischen Lagers kann von dem Aufnahmeelement
wegweisen. Die Oberseite des elastischen Lagers kann
zu dem Aufnahmeelement hinweisen. Das elastische
Lager kann bspw. ein elastischer Sockel sein, insbeson-
dere um als Barriere fir Schwingungen zu oder von einer
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Umgebung zu dienen. Das elastische Lager kann die
Aufnahmevorrichtung hinsichtlich Schwingungen von
der Umwelt isolieren.

[0052] Das elastische Lager kann zwischen zwei star-
ren Elementen angeordnet sein. Beispielsweise kann
das elastische Lager zwischen einem ersten starren
Element und einem zweiten starren Element angeordnet
sein. Das erste starre Element und/oder das zweite starre
Element kann Teil der Aufnahmevorrichtung sein. Bei-
spielsweise kann das erste starre Element und/oder das
zweite starre Element Teil der Poliermaschine sein. Alter-
nativ hierzu kénnen das erste starre Element und/oder
das zweite starre Element Teil einer Umwelt der Auf-
nahmevorrichtung sein. In einer Ausgestaltung zahlt
der Kdrper nicht zu den zwei starren Elementen. Insbe-
sondere kann das Brillenglas nicht zu den zwei starren
Elementen gezahlt werden. Beispielsweise kann das
erste starre Element und/oder das zweite starre Element
das Aufnahmeelement sein. Bei einem starren Element
kann es sich hierbei um ein unelastisches Element han-
deln.

[0053] Zumindest eines der zwei starren Elemente,
oder beide starren Elemente, kann/kdnnen bspw. derart
ausgestaltet sein, dass eine Oberseite und/oder eine
Unterseite des elastischen Lagers nicht verformt werden
kann. Bei dem ersten starren Element und/oder bei dem
zweiten starren Element kann es sich bspw. um eine
starre Schicht, bspw. aus Metall, handeln. Das erste
starre Element und/oder das zweite starre Element kon-
nen insbesondere derart ausgestaltet sein, dass bei ei-
ner elastischen Verformung des elastischen Lagers die
Oberseite und die Unterseite des elastischen Lagers
nicht (bzw. nicht wesentlich) verformt werden. Bei der
Oberseite kann es sich insbesondere um die Seite han-
deln, welche zu dem Aufnahmeelement hinweist. Bei der
Unterseite kann es sich bevorzugt um die Seite handeln,
welche dem Aufnahmeelement entgegengerichtet ist.
Beispielsweise kann das erste starre Element und/oder
das zweite starre Element die komplette Unterseite des
elastischen Lagers und/oder die komplette Oberseite
des elastischen Lagers bedecken. Alternativ hierzu kann
das erste starre Element und/oder das zweite starre
Element bspw. mindestens 80 %, insbesondere mindes-
tens 50 %, insbesondere mindestens 30 % der Oberseite
des elastischen Lagers und/oder der Unterseite des
elastischen Lagers bedecken. Beispielsweise kann es
sich bei dem ersten starren Element und/oder bei dem
zweiten starren Element um ein Element handeln, wel-
ches zu der Oberseite des elastischen Lagers und/oder
zu der Unterseite des elastischen Lagers keine Relativ-
bewegung ausfiihren kann. Das erste starre Element
und/oder das zweite starre Element kénnen insbeson-
dere ausgebildet sein, um eine Verformung der Ober-
seite des elastischen Lagers und/oder der Unterseite des
elastischen Lagers zu verhindern.

[0054] Die Poliermaschine kann eine hufeisenférmige
oder eine U-férmige Vorrichtung sein und/oder aufwei-
sen. Das elastische Lager kann zwischen den beiden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Armen der U-férmigen Vorrichtung bzw. in einer mecha-
nischen Verbindung zwischen den beiden Armen ange-
ordnet sein. Die erste der zwei Aufnahmevorrichtungen
kann an einem ersten der beiden Arme angeordnet sein.
Die zweite der zwei Aufnahmevorrichtungen kann an
einem zweiten der beiden Arme angeordnet sein.
[0055] Das elastische Lager kann beispielsweise in-
nerhalb des Polierwerkzeughalters oder innerhalb der
Werkstiickaufnahme angeordnet sein. Alternativ hierzu
kann das elastische Lager aul3erhalb des Polierwerk-
zeughalters oder des Polierwerkzeugs angeordnet sein.
Beispielsweise kann das elastische Lager an einer me-
chanischen Koppelung zwischen einer Aufnahmevor-
richtung zur Aufnahme des Polierwerkzeugs und einer
Aufnahmevorrichtung zur Aufnahme des Werkstticks an-
geordnet sein.

[0056] Beispielsweise kann die Poliermaschine Ver-
bindungselement wie einen Arm aufweisen. Das Verbin-
dungselement bzw. der Arm kann eingerichtet sein, um
die zwei Aufnahmevorrichtungen mechanisch miteinan-
der zu koppeln. Das elastische Lager kann in dem Ver-
bindungselement bzw. Arm angeordnet sein.

[0057] Beispielsweise kann das elastische Lager der-
art angeordnet sein, dass eine (elastische) laterale Be-
wegung zwischen einem als Werkzeugaufnahme aus-
gestalteten Aufnahmeelement und einem als Werkstlick-
aufnahme ausgestalteten Aufnahmeelement, ermdglicht
wird.

[0058] Das Aufnahmeelement kann zur reversiblen
Aufnahme eines Polierwerkzeugs ausgebildet sein un-
d/oder zur reversiblen Aufnahme eines Werkstlicks, bei-
spielsweise einer Freiformflache, insbesondere einer
Linse, insbesondere eines Brillenglases.

[0059] Das elastische Lager kann insbesondere ein-
gerichtet sein, um eine feste Positionsbeziehung zwi-
schen den zwei starren Elementen, beispielsweise zwi-
schen dem Polierwerkzeug und einem weiteren Aufnah-
meelement und/oder zwischen dem Werkzeughalter und
dem Werkstlckhalter aufzulésen.

[0060] Bei herkdmmlichen Fertigungsmaschinen ist
eine feste Zuordnung zwingend erforderlich, um bei-
spielsweise bei Drehprozessen zur Bearbeitung von
Freiformoberflachen die gewlnschte Positionierge-
nauigkeit zu erreichen. Die vorliegende Erfindung
schlagt nunmehr eine Abkehr von dieser festen Zuord-
nung vor, indem durch das elastische Lager bewusst ein
gewisses Spiel erlaubt wird.

[0061] Auf den ersten Blick erscheint eine damit ein-
hergehende Verringerung der Positioniergenauigkeit wi-
dersinnig. Die Erfinder haben jedoch erkannt, dass durch
das groéRere Spiel, welches durch das elastische Lager
bewirkt wird, Kraftspitzen bei der Polierbearbeitung von
Brillenglasern, insbesondere bei Verwendung von opti-
schen Freiformflachen, vorteilhaft verringert werden
kénnen.

[0062] Die Erfinder haben erkannt, dass bei einem
Verfahren zur Polierbearbeitung von optischen Flachen
von Brillenglasern, im Gegensatz zu beispielsweise einer
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formgebenden Bearbeitung, eine hochgenaue Positio-
nierung des Polierwerkzeughalters zu der Werkstuck-
aufnahme nicht sichergestellt werden muss, insbeson-
dere nicht in jeder Phase der Bearbeitung. Die Erfinder
haben insbesondere erkannt, dass ein Ausweichen etwa
einer Werkzeugspindel gegentiiber einer Werksttickspin-
del im Moment einer Beanspruchungsspitze bei genau
arbeitenden Fréas-, Schleif- oder Drehmaschinen zu ei-
nem unerwinschten Formfehler am Werkstiick flihren
kann. In Fallen einer formgebenden Bearbeitung ware
eine schwingungsdampfende Koppelung zwischen einer
Werkzeugspindel und einer Werkstuckspindel im Ge-
gensatz zu einer Polierbearbeitung ein Nachteil.

[0063] Die Erfinder haben insbesondere erkannt, dass
bei einer Polierbearbeitung mit einem elastischen, grof3-
flachig arbeitenden Poliertool, beispielsweise mit dem
Polierwerkzeug, insbesondere bei einem Polieren einer
Freiformlinse, in Phasen extremer Druckspitzen eine
geringfligige Ausweichbewegung erlaubt sein kann oder
sogar sein sollte.

[0064] Bei dem Verfahren zur Polierbearbeitung von
optischen Flachen von Brillengldsern kann die schwin-
gungsdampfende Koppelung des Polierwerkzeugs zu
der Werkstlickaufnahme sogar vorteilhaft sein. Durch
eine hierdurch mdgliche Ausweichbewegung kénnen
kurzzeitige Druckspitzen abgebaut werden. Dies kann
Uber den Zeitraum eines gesamten Polierprozesses zu
einem, im Vergleich zu einer starren Konstruktion, gerin-
geren Formfehler fiihren.

[0065] Die Aufnahmevorrichtung kann ein Polierwerk-
zeughalter sein. Das Aufnahmeelement kann zur rever-
siblen Aufnahme eines Polierwerkzeugs ausgebildet
sein. Insbesondere kann die Aufnahmevorrichtung ein
elastisch gelagerter Werkzeughalter, bspw. fiir ein Po-
lierwerkzeug, sein. Der Polierwerkzeughalter kann an-
treibbar sein. Insbesondere kann die Aufnahmevorrich-
tung oder ein Teil der Aufnahmevorrichtung, bspw. das
Aufnahmeelement, antreibbar sein. Beispielsweise kann
zumindest ein Teil der Aufnahmevorrichtung durch einen
von der Aufnahmevorrichtung umfassten Motor oder von
einem externen Motor antreibbar sein. Alternativ hierzu
kann die Aufnahmevorrichtung, insbesondere das Auf-
nahmeelement, passiv antreibbar sein, bspw. durch Kon-
takt mit einer rotierenden Vorrichtung. Der Korper kann
bspw. ein Polierteller zur Polierbearbeitung sein. In einer
Ausgestaltung kann der Korper ein Polierwerkzeug sein.
Das Aufnahmeelement kann eine Aufnahme fiir das
Polierwerkzeug sein. Die Aufnahmevorrichtung kann
bspw. eine elastisch gelagerte Tool-Aufnahme zur Po-
lierbearbeitung von Freiformflachen sein.

[0066] Die Aufnahmevorrichtung kann ein Gelenk auf-
weisen. Das Gelenk kann ein Element sein, welches
eingerichtet ist, um einen Winkel zwischen zwei Elemen-
ten der Aufnahmevorrichtung reversibel zu verandern.
Der Winkel kann beispielsweise wahrend eines Verfah-
rens zur Polierbearbeitung fixiert werden oder fixierbar
sein. Alternativ hierzu kann der Winkel wahrend eines
Verfahrens zur Polierbearbeitung der Topografie der op-
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tischen Flache folgen.

[0067] Bei dem Gelenk kann es sich um ein Kugelge-
lenk handeln. Das Gelenk kann zwischen dem Aufnah-
meelement und dem elastischen Lager angeordnet sein.
Beispielsweise kann das Gelenk zwischen dem ersten
starren Element und dem Aufnahmeelement angeordnet
sein. Insbesondere kann das Gelenk zwischen dem
zweiten starren Element und dem Aufnahmeelement
angeordnet sein. Beispielsweise kann das erste starre
Element und/oder das zweite starre Element ein Teil des
Gelenks sein, insbesondere ein Teil des Gelenks, wel-
ches zu der Oberflache des elastischen Lagers und/oder
zu der Unterseite des elastischen Lagers keine Relativ-
bewegung ausfiihren kann.

[0068] Die Aufnahmevorrichtung kann einen Falten-
balg aufweisen. Der Faltenbalg kann eingerichtet sein,
um das Gelenk zu schutzen, bspw. vor Flissigkeiten
oder Staub. Weiterhin kann der Faltenbalg eingerichtet
sein, um ein Bewegen des Gelenks zu ermdglichen. Der
Faltenbalg kann bspw. zwischen dem Aufnahmeelement
und dem elastischen Lager angeordnet sein. Insbeson-
dere kann der Faltenbalg zwischen dem ersten starren
Element und dem Aufnahmeelement oder zwischen dem
zweiten starren Element und dem Aufnahmeelement
angeordnet sein. Der Faltenbalg kann bspw. um das
Gelenk angeordnet sein, insbesondere um das Gelenk
zu schitzen, beispielsweise vor Flissigkeiten oder
Staub. Der Faltenbalg kann das erste starre Element
und/oder das zweite starre Element umfassen. Das erste
starre Element und/oder das zweite starre Element kann
eingerichtet sein, um den Faltenbalg an dem elastischen
Lager zu fixieren. Der Faltenbalg kann derart angeordnet
sein, dass er zu einer Ubertragung eines Drehmomentes
von einem angetriebenen Element, beispielsweise einer
angetriebenen Werkzeugspindel oder einer angetriebe-
nen Werkstlickspindel, auf den Korper, beispielsweise
einen Polierkdérper oder ein Werksttick, dient.

[0069] Die Aufnahmevorrichtung kann bspw. eine
Klemmvorrichtung aufweisen, welche eingerichtet ist,
um die Aufnahmevorrichtung an einer Antriebseinheit
zu befestigen. Bei der Antriebseinheit kann es sich um
einen Motor handeln, insbesondere um einen Elektro-
motor. Die Klemmvorrichtung kann bspw. eingerichtet
sein, um die Aufnahmevorrichtung reversibel mit der
Antriebseinheit zu verbinden.

[0070] Die Aufnahmevorrichtung kann an dem dem
Aufnahmeelement entgegengesetzten Ende einen
Schaft zur Befestigung an einer Spindel aufweisen.
Das elastische Lager kann bspw. zwischen dem Schaft
und dem Gelenk oder zwischen dem Schaft und dem
Faltenbalg angeordnet sein. Beispielsweise kann das
erste starre Element und/oder das zweite starre Element
der Schaft oder die Klemmvorrichtung sein.

[0071] Das elastische Lager kann geschlossenzellig
ausgestaltet sein. Das elastische Lager kann bspw. ein
eine Vielzahl von Zellen oder Hohlrdume aufweisendes
Geflige aufweisen. Beispielsweise kann das elastische
Lager im Wesentlichen kugelférmige Hohlraume aufwei-
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sen. Die Hohlrdume kénnen eng aneinander liegen oder
zumindest teilweise ineinander Ubergehen. Die Hohlrdu-
me kdnnen bspw. mit Luft oder einem anderen Gas gefiillt
sein. Das geschlossenzellige elastische Lager kann ins-
besondere im Wesentlichen Hohlrdume aufweisen, wel-
che voneinander getrennt sind. Voneinander getrennte
Hohlraume konnen insbesondere bewirken, dass ein
Luftaustausch zwischen den Hohlrdumen oder zwischen
dem elastischen Lager und der Umwelt verhindert oder
unterdriickt wird. Das elastische Lager kann derart ge-
schlossenzellig ausgestaltet sein, dass eine Kapillarwir-
kung auf Flussigkeiten unterdriickt wird oder ausge-
schlossen ist. Dies kann insbesondere vorteilhaft sein,
um zu verhindern, dass Flissigkeiten, beispielsweise
Polierpaste, in das elastische Lager eindringen und
das elastische Lager bspw. zerstren oder eine Lebens-
dauer des elastischen Lagers verringern. Das elastische
Lager kann dicht gegeniber Flissigkeiten sein, insbe-
sondere gegenilber Polierpaste.

[0072] Mindestens eine der zwei Aufnahmevorrichtun-
gen der Poliermaschine kann bspw. eine Achse aufwei-
sen. Unter dem Begriff "Achse" kann im Rahmen der
vorliegenden Verbindung eine Langsachse verstanden
werden. Die Langsachse kann die Richtung einer grof3-
ten Ausdehnung der Aufnahmevorrichtung angeben. Bei
der Achse kann es sich um eine virtuelle Linie handeln.
Die Achse kann sich zwischen dem Ende mit dem Auf-
nahmeelement und der Seite mit dem elastischen Lager
erstrecken. Die Achse kann bspw. eine Symmetrieachse
sein. Insbesondere kann die Achse eine Spiegelsymmet-
rieachse oder eine Rotationssymmetrieachse sein. Die
Achse kann eine Drehachse sein. Die Achse kann ins-
besondere parallel zu einer Welle oder einer Spindel
angeordnet sein.

[0073] Das elastische Lager kann insbesondere aus-
gebildet sein, um Krafte senkrecht zu der Achse aufzu-
nehmen. Beispielsweise kann es sich bei der Achse um
eine Symmetrieachse des Gelenks handeln, wenn das
Gelenk vollstandig ausgestreckt ist. Das elastische La-
ger kann bspw. ausgebildet sein, um sowohl Krafte, die
senkrecht zu der Achse wirken, aufzunehmen, als auch
Krafte, die parallel zu der Achse wirken. Das elastische
Lager kann bspw. eingerichtet sein, um seitwarts ge-
richtete Druckspitzen aufzunehmen. Beispielsweise
kann das elastische Lager Krafte, welche Gber das Ku-
gelgelenk auf eine von dem Aufnahmeelement entfernte
Seite der Aufnahmevorrichtung wirken, aufnehmen. Das
elastische Lager kann insbesondere ausgebildet sein,
um Schwingungen aufzunehmen und zu dampfen, wobei
die Schwingungen Uber das Aufnahmeelement und/oder
aus der Umwelt auf das elastische Lager einwirken kon-
nen. Das elastische Lager kann insbesondere ausge-
staltet sein, um Druckspitzen senkrecht zu der Achse
aufzunehmen.

[0074] Die Aufnahmevorrichtungkannbspw. eine Wel-
le aufweisen. Die Welle kann eingerichtet sein, um ein
Drehmoment von der Antriebseinheit zu der Aufnahme-
vorrichtung, insbesondere zu dem Korper, zu Ubertra-
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gen. Die Welle kann bspw. durch ein Loch des elasti-
schen Lagers gefiihrt sein. Die Welle kann von dem dem
Aufnahmeelement entgegengesetzten Ende der Auf-
nahmevorrichtung in die Aufnahmevorrichtung ragen,
bspw. bis zu dem ersten starren Element oder bis zu
dem elastischen Lager oder bis zu dem zweiten starren
Element oder bis zu dem Gelenk oder bis zu dem Auf-
nahmeelement. Die Welle kann bspw. durch die An-
triebseinheit antreibbar sein. Die Antriebseinheit kann
bspw. die Welle mit bis zu 1000 U/min antreiben. Das
elastische Lager kann bspw. eingerichtet sein, um eine
Unwucht der Aufnahmevorrichtung, insbesondere eine
Unwucht der Welle, zu dampfen. Das elastische Lager
kann beispielsweise eingerichtet sein, um kinetische
Energie in Warmeenergie umzuwandeln, beispielsweise
mittels Reibungseffekten.

[0075] Das elastische Lager kann insbesondere ein-
gerichtet sein, um Schwingungen, insbesondere elasti-
sche Schwingungen, zu dampfen, insbesondere durch
Umwandlung von kinetischer Energie in Warmeenergie,
beispielsweise mittels Reibungseffekten. Das elastische
Lager kann insbesondere eingerichtet sein, um zu ver-
hindern, dass die Aufnahmevorrichtung in Resonanz-
schwingungen versetzt wird, insbesondere mittels
Dampfung von absorbierten Schwingungen, beispiels-
weise durch Umwandlung von kinetischer Energie in
Warmeenergie. Alternativ oder zusatzlich kann das elas-
tische Lager eingerichtet sein, um Eigenfrequenzen der
Aufnahmevorrichtung derart zu definieren, dass diese
nicht mittels Gblicherweise in einem Einsatz der Aufnah-
mevorrichtung vorkommenden Schwingungen anregbar
sind, beispielsweise durch Motorschwingungen und/o-
der Umgebungsschall. Das elastische Lager kann ins-
besondere eingerichtet sein, um die Aufnahmevorrich-
tung an einem anderen Element dampfend aufzuhan-
gen, beispielsweise mittels Umwandlung von kinetischer
Energie, beispielsweise ausgehend von einem Motor
einer Poliermaschine, in Warmeenergie. Das elastische
Lager kann bspw. eine federnde Aufhangung bewirken.
Das elastische Lager kann insbesondere eine Barriere
fur  Schwingungen, beispielsweise transversale
Schwingungen und/oder longitudinale Schwingungen,
sein, beispielsweise mittels Umwandlung von kinetischer
Energie, beispielsweise ausgehend von einem Motor
einer Poliermaschine, in Warmeenergie. Das elastische
Lager kann beispielsweise hinsichtlich einer Absorption
von Schwingungen anisotrop ausgestaltet sein. Bei-
spielsweise kdénnen Hohlrdume eines Schaumstoffs
nicht kugelférmig sein und im Mittel gerichtet angeordnet
sein, wodurch sich beispielsweise in unterschiedliche
Richtungen unterschiedliche Reibungseffekte ergeben
kénnen. Beispielsweise kann das elastische Lager einen
niedrigen Kompressionsmodul aufweisen, wie oben be-
schrieben, und hierdurch beispielsweise geeignet sein,
um longitudinale Schwingungen zu absorbieren. Weiter-
hin kann das elastische Lager einen niedrigen Elastizi-
tatsmodul aufweisen, und hierdurch beispielsweise ge-
eignet sein, um transversale Schwingungen zu absor-
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bieren.

[0076] Das elastische Lager kann wenigstens ein Ele-
ment ausgewahlt aus der Gruppe von Schaumstoff,
Kautschuk, Elastomer und einem Federelement aufwei-
sen. Beispielsweise kann der Schaumstoff geschlossen-
zelliges Polyetherurethan aufweisen. Das elastische La-
ger kann bspw. eine Schaumstoffmatte, vorzugsweise
eine geschlossenporige, also eine geschlossenzellige,
Schaumstoffmatte, sein.

[0077] Beispielsweise kann der Kérper ein Polierwerk-
zeug sein, wobei das Polierwerkzeug eine elastische
Schicht aufweisen kann. Das elastische Lager kann ins-
besondere aus einem anderen Schaumstoff als die elas-
tische Schicht ausgestaltet sein. Das elastische Lager
kann insbesondere einen steiferen Schaumstoff als die
elastische Schicht aufweisen. Die elastische Schicht des
Polierwerkzeugs kann aus offenporigem Schaumstoff
bestehen, insbesondere um Flissigkeit, bspw. Polier-
paste, aufzunehmen, bspw. um zu gewabhrleisten, dass
bei dem Poliervorgang stets gentigend Polierpaste an
der optischen Flache vorliegt. Eine Verwendung von
geschlossenzelligem Schaumstoff fiir das elastische La-
ger kann insbesondere einer Verschleipravention un-
d/oder einer Langlebigkeit des elastischen Lagers die-
nen. Das elastische Lager kann bevorzugt permanent an
der Aufnahmevorrichtung fixiert sein. In einer Ausfiih-
rungsform kann das elastische Lager nicht von der rest-
lichen Aufnahmevorrichtung getrennt werden ohne eine
Zerstoérung des elastischen Lagers oder eines anderen
Elements der Aufnahmevorrichtung zu bewirken. Bei-
spielsweise kann das elastische Lager eine Kautschuk-
matte sein. Alternativ hierzu kann das elastische Lager
ein Elastomerdampfer sein. Das Federelement kann
bspw. ausgewahlt sein aus der Gruppe umfassend eine
Spiralfeder, eine Tellerfeder, und eine Gasdruckfeder.
Das elastische Lager kann beispielsweise aus mehreren
der genannten Materialien aufgebaut sein, beispielswei-
se als Schichtaufbau.

[0078] Das elastische Lager kann mit mindestens ei-
nem weiteren Element der Aufnahmevorrichtung ver-
klebt sein, vorzugsweise mittels einer Klebefolie. Das
elastische Lager kann bspw. mit dem ersten starren
Element und/oder mit dem zweiten starren Element ver-
klebt sein, insbesondere mittels der Klebefolie. Die Kle-
befolie kann bspw. eine PSA (pressure-sensitive adhe-
sive)-Folie sein. Das elastische Lager kann bspw. durch
eine Verbindung zwischen Schaumstoff und Stahl mit
dem weiteren Element der Aufnahmevorrichtung ver-
klebt sein. Beispielsweise kann lediglich die Oberseite
oder lediglich die Unterseite des elastischen Lagers mit
einem weiteren Element verklebt sein. Bevorzugt kann
sowohl die Oberseite als auch die Unterseite des elasti-
schen Lagers mit einem weiteren Element verklebt sein.
Besonders bevorzugt kann die Oberseite des elasti-
schen Lagers mit dem ersten starren Element und die
Unterseite des elastischen Lagers mit dem zweiten star-
ren Element verklebt sein.

[0079] Daselastische Lager kann bspw. als eine Platte
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oder eine Buchse ausgebildet sein. Beispielsweise kann
die Oberseite des elastischen Lagers bei entspanntem
elastischen Lager parallel zu der Unterseite des elasti-
schen Lagers ausgerichtet sein. Die Platte kann bspw.
ein Loch aufweisen. Das Loch kann bspw. ausgestaltet
sein, um eine Welle, insbesondere zur Drehmoment-
Ubertragung, durch die Platte zu fiihren. Alternativ oder
zusatzlich kann eine Drehmomentiibertragung durch
das elastische Lager ermdglicht sein. Das elastische
Lager kann bspw. kreisférmig oder ringférmig sein, ins-
besondere hinsichtlich eines Querschnitts senkrecht zu
der Achse. Beispielsweise kann das elastische Lager
rotationssymmetrisch, insbesondere um das Loch, aus-
gestaltet sein. Beispielsweise kann der Querschnitt
senkrecht zu der Achse des elastischen Lagers die Form
eines Kreisausschnitts oder eines Ringausschnitts auf-
weisen. Das elastische Lager kann bspw. parallel zu der
Achse eine Dicke von mindestens 4 mm, insbesondere
mindestens 20 mm aufweisen. Das elastische Lager
kann bspw. ein Gummilager sein. Insbesondere kann
das elastische Lager eine kardanische Gummibuchse
sein.

[0080] Das elastische Lager kann bspw. einen Elasti-
zitatsmodul aus der Gruppe von 0,5 N/mm2 bis 25
N/mm2, von 1,0 N/mm2 bis 2 N/mm2, und von 1,5
N/mm2 bis 2 N/mm2 aufweisen. Beispielsweise kann
das elastische Lager mehrere Zonen mit unterschiedlich-
em Elastizitatsmodul aufweisen. Beispielsweise kann
das elastische Lager zwei Schichten mit unterschiedlich-
em Elastizitdtsmodul aufweisen. Der Elastizitatsmodul
des elastischen Lagers kann insbesondere derart aus-
gewahlt sein, dass eine optimale Dampfung von
Schwingungen, insbesondere eine Dampfung von Reso-
nanzschwingungen, erreicht werden kann. Weiterhin
kann der Elastizitdtsmodul derart ausgewahlt sein, dass
eine Drehmomentiibertragung Giber das elastische Lager
gewabhrleistet sein kann, insbesondere in Fallen, bei
welchen die Drehmomentlibertragung ausschlief3lich
Uber das elastische Lager, also beispielsweise ohne
Durchfiihrung einer Welle oder Drehmomentibertra-
gung durch den Faltenbalg, erfolgt.

[0081] Die Aufnahmevorrichtung kann bspw. eine
Werkstlckaufnahme sein. Das Aufnahmeelement kann
zur reversiblen Aufnahme eines Werkstlicks, insbeson-
dere zur reversiblen Aufnahme eines Brillenglases, aus-
gebildet sein. Die Werkstlickaufnahme kann bspw. an-
treibbar oder nicht antreibbar oder passiv antreibbar
sein. Der Korper kann bspw. ein Brillenglas sein. Das
Aufnahmeelement kann bspw. eingerichtet sein, um das
Brillenglas oder eine Linse reversibel, insbesondere fiir
die Dauer des Poliervorgangs, an der Aufnahmevorrich-
tung zu fixieren. Beispielsweise kann das Aufnahmeele-
ment einen Linsenhalter oder einen Spiegelhalter auf-
weisen. Das Aufnahmeelement kann bspw. ausgestaltet
sein, um mittels mindestens einer Schraube die Linse,
insbesondere das Brillenglas, zu fixieren. Die Aufnahme-
vorrichtung kann bspw. als Werkstlickspindel ausgebil-
det sein. Die vorgeschlagene Poliermaschine kann



19 EP 3 663 039 B1 20

bspw. an der Werkzeugspindel oder an der Werkstiick-
spindel das elastische Lager aufweisen, wobei das elas-
tische Lager ein kraftschllssiges, gegenuber in der ho-
rizontalen Ebene wirkenden Druckspitze elastisch und
dampfend wirkendes Konstruktionselement sein kann.
Vorteilhaft kann sein, den oberen Teil der Werkzeug-
aufnahme auf das elastische Lager in Form einer hori-
zontal angeordneten Platte aus einem geeigneten
Schaumstoffmaterial auf der Werkzeugspindel zu lagern.
Das elastische Lager kann dazu eingerichtet sein, seit-
warts gerichtete, insbesondere hochfrequente Druck-
spitzen und/oder in axialer Richtung wirkende Druckspit-
zen, durch eine entsprechende Kippbewegung auszu-
gleichen. Alternativ kann eine dampfende Wirkung durch
eine elastische Buchse realisiert werden. In beiden Fal-
len kdnnen neben Schaumstoffmatten auch weitere Kon-
struktionselemente und Materialien mit elastischen Ei-
genschaften als elastisches Lager denkbar sein. Das
elastische Lager kann bspw. als Ausgleichs- und Dampf-
ungselement ausgestaltet sein.

[0082] Die Aufnahmevorrichtung kann bspw. ein nicht
antreibbarer Polierwerkzeughalter sein. Alternativ oder
zusatzlich kann die Aufnahmevorrichtung eine passiv
antreibbare Aufnahmevorrichtung sein, insbesondere
durch ein gegeniiberliegendes Element, beispielsweise
eine gegeniberliegende angetriebene Aufnahmevor-
richtung.

[0083] Beispielseiweise kann die Aufnahmevorrich-
tung folgende Elemente aufweisen: Eine angetriebene
Seite der Werkzeugspindel, das elastische Lager, bspw.
als elastisches Element zum Ausgleich seitwéarts gerich-
teter Druckspitzen ausgestaltet, ein Kugelgelenklager
mit Faltenbalg zur Drehmomentiibertragung, ein Polier-
werkzeuggrundkdrper, und ein Polierwerkzeugschaum-
stoff. Die genannten Elemente kénnen bspw. in der ge-
nannten Reihenfolge angeordnet sein. Die Aufnahme-
vorrichtung kann insbesondere zur Aufnahme von Bril-
lenglasern aus Kunststoffmaterialien ausgestaltet sein.
[0084] Die vorgeschlagene Poliermaschine kann eine
Aufnahmevorrichtung wie oben beschrieben aufweisen.
Die Poliermaschine kann insbesondere fiir die Polierbe-
arbeitung von Freiform-Brillenglasern eingerichtet sein.
Beispielsweise kann die Poliermaschine zwei oder meh-
re der vorgeschlagenen Aufnahmevorrichtungen aufwei-
sen.

[0085] Das elastische Lager kann insbesondere ein-
gerichtet sein, um die zwei Aufnahmevorrichtungen elas-
tisch miteinander zu koppeln.

[0086] Beispielsweise kann mindestens eine der zwei
Aufnahmevorrichtung reversibel mit einem Maschinen-
gestell verbunden sein. Beispielsweise kann die mindes-
tens eine Aufnahmevorrichtung unelastisch mit dem Ma-
schinengestell mechanisch gekoppelt sein oder koppel-
bar sein.

[0087] Beispielseiweise kann die Poliermaschine eine
Aufnahmevorrichtung als Werkstiickaufnahme und/oder
eine Aufnahmevorrichtung als Polierwerkzeughalter auf-
weisen. Die Poliermaschine kann auch lediglich eine
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Aufnahmevorrichtung als Werkzeughalter aufweisen.
Beispielsweise kann die Poliermaschine den oder die
Korper umfassen, insbesondere das Polierwerkzeug.
Beispielsweise kann die Poliermaschine einen Werk-
tisch oder eine CNC-Maschine aufweisen. Beispielswei-
se kann die Poliermaschine zwei entgegengesetzt an-
geordnete bzw. gegeniberliegende Aufnahmevorrich-
tungen aufweisen, wobei die Achsen der Aufnahmevor-
richtung gegeneinander verschoben sind oder ver-
schiebbar sind. Die Achsen der Aufnahmevorrichtungen
kénnen parallel zueinander angeordnet sein. Die Polier-
maschine kann bspw. ausgestaltet sein, um ein mit ei-
nem definierten Druck beaufschlagtes, rotierendes
Werkzeug, insbesondere das Polierwerkzeug, iber eine
ebenfalls rotierende Glasoberflache, beispielsweise das
Brillenglas zu fiihren, optional unter Zuhilfenahme einer
Poliersuspension. Die Poliermaschine kann insbeson-
dere ausgestaltet sein, um eine definierte Relativbewe-
gung zwischen der optischen Flache und dem Werk-
zeug, bspw. dem Polierwerkzeug, zu erzeugen.

[0088] Die Poliermaschine kann beispielsweise eine
Steuerungsvorrichtung aufweisen. Die Steuervorrich-
tung kann eingerichtet sein, um das vorgeschlagene
Verfahren zur Polierbearbeitung zumindest teilweise
durchzufihren.

[0089] Eines der zwei starren Elemente kann zumin-
dest ein Teil des Arms der Poliermaschine sein. Bevor-
zugt kénnen beide starren Elemente Teile des Arms der
Poliermaschine sein.

[0090] Bevorzugt kann das elastische Lager irrever-
sibel mit den beiden starren Elementen verbunden sein.
Beispielsweise kann das elastische Lagerirreversibel mit
dem Arm der Poliermaschine verbunden sein.

[0091] Das elastische Lager kann eingerichtet sein,
um zumindest eine der zwei Aufnahmevorrichtungen
elastisch gegenlber dem Arm zu lagern. Der Arm kann
beispielsweise fest mit einem Maschinengestell verbun-
den sein.

[0092] Beispielsweise kann die Poliermaschine derart
ausgestaltet sein, dass zumindest eine der zwei Auf-
nahmevorrichtungen reversibel mit einem restlichen Teil
der Poliermaschine verbunden ist.

[0093] Beispielsweise kann zumindest eines der zwei
starren Elemente der eingerichtet sein, um eine reversi-
ble Verbindung mit einem Maschinenbett und/oder ei-
nem Maschinengestell zu verwirklichen.

[0094] Die Erfinder haben erkannt, dass bei dem Ver-
fahren zur Polierbearbeitung von optischen Flachen von
Brillenglasern im Gegensatz zu beispielsweise einer
formgebenden Bearbeitung, insbesondere bei einem
Frasverfahren, einem Drehverfahren oder einem Schleif-
verfahren, eine prazise Fuhrung von Werkzeug zu Werk-
stiick nichtim gleichen MaRe erforderlich ist. Die Erfinder
haben insbesondere erkannt, dass ein Toleranzfeld fir
eine Bahnabweichung bei Verfahren zur Polierbearbei-
tung von optischen Flachen von Brillenglasern ungefahr
bei 1mm liegen kann und somit um bis zu einem Faktor
1000 grofer als bei einer formgebenden Bearbeitung.
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[0095] Bevorzugtkann das elastische Lager unabhan-
gig von einem Maschinenbett und/oder einem Maschi-
nengestell ausgestaltet sein. Insbesondere kdnnen die
zwei starren Elemente nicht Teil des Maschinengestells
und/oder des Maschinenbetts sein. Beispielsweise kon-
nen die zwei starren Elemente und/oder zumindest eine
der zwei Aufnahmevorrichtungen lediglich reversibel mit
dem Maschinenbett oder dem Maschinengestell verbun-
den oder verbindbar sein. Das Verfahren zur Polierbe-
arbeitung kann zusatzlich zu den oben genannten Schrit-
ten noch einen oder mehrere weitere Schritte aufweisen,
beispielseiweise ein Beaufschlagen der Poliermaschine,
insbesondere des Polierwerkzeugs, mit Polierpaste oder
Wasser. Bei dem Verfahren zur Polierbearbeitung kann
bei einer Glasoberflache, insbesondere bei organischen
Glasmaterialien, ein Materialabtrag ungefahr 8 pum bis 10
wm betragen. Bei mineralischen Materialien kann ein
Materialabtrag 15 um bis 20 wm betragen. Die Maschine
kann dazu eingerichtet sein, dass die Amplitude einer
durch das elastische Lager zugelassenen elastischen
Bewegung grofier ist, als ein Hohe eines durch die Po-
lierbearbeitung vorgesehenen Materialabtrags. Insbe-
sondere kann die Maschine kann dazu eingerichtet sein,
dass die Amplitude durch das elastische Lager zuge-
lassenen elastische Bewegung in lateraler Richtung gro-
Rer ist, als ein HOhe eines Materialabtrags in vertikaler
Richtung, insbesondere groRer als ein die Hohe eines
maximalen Materialabtrags bei Polierbearbeitung eines
Brillenglases.

[0096] Ein bei dem Verfahren zur Polierbearbeitung
entstehender Materialabtrag eines jeden Flachenele-
ments der Oberflache, kann von verschiedenen, lokal
wirksamen physikalischen Faktoren abhangig sein. Be-
stimmend kdnnen hierbei die Faktoren Relativgeschwin-
digkeit zwischen dem Glas und dem Polierwerkzeug,
einem lokalen Bearbeitungsdruck und einer lokalen Fla-
chenkrimmung sein. Als konstant im Sinne des Prozes-
ses kdnnen Materialeigenschaften des Glases, des Po-
lierwerkzeugs und der Poliersuspension angesehen
werden. Ein Materialabtrag kann dem Integral einer lo-
kalen Abtragsrate Uber der Polierzeit entsprechen, wobei
dieser entsprechend der sog. Preston-Gleichung dem
Produkt der lokalen Relativgeschwindigkeiten und dem
lokalen Bearbeitungsdruck proportional sein kann. Ein
Proportionalitatsfaktor wird in der Preston-Konstante zu-
sammengefasst. Die lokalen Relativgeschwindigkeiten
kénnen mit Hilfe von Modellrechnungen naherungswei-
se ermittelt werden und kdnnen Uber die variablen Glas-
und Werkzeugdrehzahlen und Oszillationsbewegungen
weitgehend auf konstante Werte geregelt werden, bei-
spielsweise mittels der Steuerungsvorrichtung. Ein ein-
gestellter Bearbeitungsdruck kann dagegen bspw. global
auf ein flachiges Polierwerkzeug wirken.

[0097] Das Polieren der optischen Flache kann insbe-
sondere derart erfolgen, dass eine Ausweichbewegung
zwischen den zwei Aufnahmevorrichtungen mittels des
elastischen Lagers ausgeflihrt werden kann. Die vorge-
schlagene L6sung kann zahlreiche Vorteile aufweisen.
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Beispielseiweise kann mittels der Aufnahmevorrichtung
und/oder mittels der Poliermaschine und/oder mittels des
Verfahrens der Polierbearbeitung eine héhere Genauig-
keit und Oberflachenqualitat beim Polieren von opti-
schen Oberflachen erzielt werden. Weiterhin kann eine
dampfende Wirkung erzielt werden. Beispielseiweise
kann verhindert werden, dass Resonanzfrequenzen an-
geregt werden. Dies kann bspw. zu einer Reduktion von
Larm fihren. Weiterhin kann eine durch Resonanz-
schwingungen resultierende verringerte Lebensdauer
zumindest eines Elements der Poliermaschine verhin-
dert werden. Weiterhin kann eine Gerduschemission
optimiert, insbesondere reduziert, werden.

[0098] Ausfiihrungsformen der Offenbarung sind in
der Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgen-
den Beschreibung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  einen Teil eines Ausflihrungsbeispiels einer
Poliermaschine, insbesondere ein Ausfih-
rungsbeispiel einer Aufnahmevorrichtung;

Fig. 2  ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Polier-
maschine;

Fig. 3  ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Polier-
maschine mit zwei Ausfuhrungsbeispielen von
Aufnahmevorrichtungen; und

Fig. 4  ein Flussdiagram eines Verfahrens zur Polier-
bearbeitung einer optischen Flache eines Bril-
lenglases.

[0099] Fig. 1 zeigt einen Teil eines Ausfiihrungsbei-
spiels einer Poliermaschine 36. Die Poliermaschine 36
weist zwei Aufnahmevorrichtungen 10 und ein elasti-
sches Lager 14 auf. Jede der beiden Aufnahmevorrich-
tungen 10 weist ein Aufnahmeelement 12 zur reversiblen
Aufnahme eines Korpers 42 auf. Das elastische Lager 14
ist zwischen den zwei Aufnahmevorrichtungen 10 ange-
ordnet.

[0100] Das in Fig. 1 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel ei-
ner Aufnahmevorrichtung 10 fir ein Ausfihrungsbeispiel
einer Poliermaschine 36 zur Bearbeitung von optischen
Flachen von Brillenglasern weist, insbesondere an ei-
nem Ende, ein Aufnahmeelement 12 zur reversiblen
Aufnahme eines Korpers 42 auf. Der Korper 42 kann
hierbeiinsbesondere als Polierwerkzeug 44 ausgestaltet
sein. Das Polierwerkzeug 44 kann bspw. eine elastische
Schicht 46 aufweisen. Das Polierwerkzeug 44 kann wei-
terhin einen Polierteller 48 aufweisen. Die elastische
Schicht46 kann insbesondere ausgestaltet sein, um eine
Anpassung des Poliertellers 48 an die optische Flache
des Brillenglases wahrend des Verfahrens zu erzielen.
Der Polierteller 48 ist bevorzugt derart ausgestaltet, dass
sich die Oberflache des Polierwerkzeugs 44 an die op-
tische Flache 62 des Brillenglases anpassen kann.
[0101] Die Aufnahmevorrichtung 10 weist ein elasti-
sches Lager 14 auf. Das elastische Lager 14 kann bspw.
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Schaumstoff 26 aufweisen, insbesondere eine elasti-
sche Schaumstoffschicht, welche kreis- oder ringformig
ausgeflhrt sein kann. Die elastische Schaumstoffschicht
kann bevorzugt geschlossenzellig sein. Die Oberseite
und/oder die Unterseite der Schaumstoffschicht kénnen
bspw. verklebt sein.

[0102] Das elastische Lager 14 ist zwischen zwei star-
ren Elementen 38 und 40 angeordnet. Das elastische
Lager 14 kann insbesondere mit der Oberseite mit einem
ersten starren Element 38 verklebt sein und eine Unter-
seite des elastischen Lagers 14 kann mit einem zweiten
starren Element 40 verklebt sein. Beispielseiweise kann
die Aufnahmevorrichtung 10 insgesamt als Polierwerk-
zeughalter 34 ausgestaltet sein.

[0103] Das elastische Lager 14 kann an der dem Auf-
nahmeelement 12 entgegengesetzten Seite angeordnet
sein.

[0104] Die Aufnahmevorrichtung 10 kann ein Gelenk
16 aufweisen. Das Gelenk 16 kann einen Kugelstift 50
und eine Kugelpfanne 52 aufweisen. Das Gelenk 16
kann zwischen dem Aufnahmeelement 12 und dem elas-
tischen Lager 14 angeordnet sein. Die Aufnahmevor-
richtung 10 kann einen Faltenbalg 18 aufweisen. Der
Faltenbalg 18 kann zwischen dem Aufnahmeelement
12 und dem elastischen Lager 14 angeordnet sein.
Der Faltenbalg 18 kann insbesondere ein Gummifalten-
balg sein. Der Faltenbalg 18 kann zur Ubertragung eines
Drehmoments ausgebildet sein.

[0105] Diein Fig. 1 dargestellte Aufnahmevorrichtung
10 kann insbesondere eine elastisch gelagerte Tool-
Aufnahme zur Polierbearbeitung von Freiformflachen
sein. Das Aufnahmeelement 12 kann bspw. eine Auf-
nahme fiir ein Polierwerkzeug 44 sein. Die Aufnahme-
vorrichtung 10 kann bspw. ein Unterteil 54 eines Werk-
zeughalters aufweisen. Beispielseiweise kann das erste
starre Element 38 das Unterteil 54 des Werkzeughalters
sein.

[0106] Das elastische Lager 14 kann vorzugsweise
geschlossenzellig sein. Die Aufnahmevorrichtung 10
kann eine Achse 24 aufweisen. Die Achse 24 kann
insbesondere eine Rotationsachse sein. Das elastische
Lager 14 kann ausgebildet sein, um Krafte senkrecht zu
der Achse 24 aufzunehmen. Die Aufnahmevorrichtung
10 kann bspw. eine Spindel 22, insbesondere eine an-
getriebene Werkzeugspindel 56, aufweisen. Alternativ
hierzu kann die Aufnahmevorrichtung 10 eingerichtet
sein, um mit einer angetriebenen Werkzeugspindel 56
verbunden zu werden. Beispielseiweise kann die Werk-
zeugspindel 56 mittels einer Klemmvorrichtung 58 an der
Aufnahmevorrichtung 10 befestigt sein. Die Klemmvor-
richtung 58 kann insbesondere auch zur Befestigung des
kompletten Werkzeugtragers ausgestaltet sein. Die
Oberseite des elastischen Lagers 14 und/oder die Unter-
seite des elastischen Lagers 14 kdnnen bspw. mittels
einer PSA-Klebefolie 60 mit dem ersten starren Element
38 und/oder mit dem zweiten starren Element 40 verklebt
sein. Die Oberseite des elastischen Lagers 14 kann
insbesondere in Richtung des Aufnahmeelements 12
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weisen. Die Unterseite kann insbesondere von dem Auf-
nahmeelement 12 wegweisen.

[0107] Die Aufnahmevorrichtung 10 kann bspw. eine
Welle 32 aufweisen. Das elastische Lager 14 kann ein-
gerichtet sein, um Schwingungen zu ddmpfen. Allgemein
kann das elastische Lager 14 mit mindestens einem
weiteren Element der Aufnahmevorrichtung 10 verklebt
sein, vorzugsweise mittels einer Klebefolie 28. Das elas-
tische Lager 14 kann bevorzugt als Platte 30 ausgestaltet
sein. Das elastische Lager 14 kann einen Elastizitats-
modul von 0,5 N/mm?2 bis 25 N/mmZ2, insbesondere von
1,0 N/mmZ2bis 2 N/mm?2, insbesondere von 1,5 N/'mmZ2 bis
2 N/mm2 aufweisen.

[0108] Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
einer Poliermaschine 36. Die Poliermaschine 36 kann
eine hufeisenférmige oder eine U-férmige Vorrichtung
sein oder umfassen.

[0109] Das elastische Lager 14 kann eingerichtet sein,
um die zwei Aufnahmevorrichtungen 10 miteinander zu
koppeln, insbesondere schwingungsdampfend und/oder
elastisch. Ein Aufnahmeelement 12 der Poliermaschine
36 kann ein Polierwerkzeughalter 34 sein. Ein weiteres
Aufnahmeelement 86 der Poliermaschine kann zur re-
versiblen Aufnahme eines Brillenglases ausgebildet
sein. Das weitere Aufnahmeelement 68 kann beispiels-
weise eine Werkstlckaufnahme 64 sein.

[0110] Das in Fig. 2 gezeigte Ausflihrungsbeispiel ei-
ner Poliermaschine 36 zur Bearbeitung von optischen
Flachen von Brillenglasern weist, insbesondere an ei-
nem Ende, ein Aufnahmeelement 12 zur reversiblen
Aufnahme eines Korpers 42 auf. Der Korper 42 kann
hierbeiinsbesondere als Polierwerkzeug 44 ausgestaltet
sein.

[0111] Das Polierwerkzeug 44 kann bspw. eine elasti-
sche Schicht 46 aufweisen. Das Polierwerkzeug 44 kann
weiterhin einen Polierteller 48 aufweisen. Die elastische
Schicht46 kanninsbesondere ausgestaltet sein, umeine
Anpassung des Poliertellers 48 an das Brillenglas wah-
rend des Verfahrens zu erzielen. Der Polierteller 48 ist
bevorzugt derart ausgestaltet, dass sich die Oberflache
des Polierwerkzeugs 44 an die optische Flache 62 des
Brillenglases anpassen kann.

[0112] Die Poliermaschine 36 weist ein elastisches
Lager 14 auf. Das elastische Lager 14 kann bspw.
Schaumstoff 26 aufweisen, insbesondere eine elasti-
sche Schaumstoffschicht, welche kreis- oder ringférmig
ausgefiihrt sein kann. Die elastische Schaumstoffschicht
kann bevorzugt geschlossenzellig sein. Die Oberseite
und/oder die Unterseite der Schaumstoffschicht kdnnen
bspw. verklebt sein, beispielsweise mittels einer Klebe-
folie 28.

[0113] Das elastische Lager 14 ist zwischen zwei star-
ren Elementen 38 und 40 angeordnet, die beispielsweise
Teil eines Arms der Poliermaschine 36 sein konnen. Das
elastische Lager 14 kanninsbesondere mitder Oberseite
mit einem ersten starren Element 38 verklebt sein und
eine Unterseite des elastischen Lagers 14 kann mit
einem zweiten starren Element 40 verklebt sein. Bei-
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spielseiweise kann die Poliermaschine 36 einen Polier-
werkzeughalter 34 und eine Werkstiickaufnahme 68 auf-
weisen.

[0114] Mindestens eine der zwei Aufnahmevorrichtun-
gen 10 kann ein Gelenk 16 aufweisen. Das Gelenk 16
kann einen Kugelstift und eine Kugelpfanne aufweisen.
Das Gelenk 16 kann zwischen dem Aufnahmeelement
12 und einer Welle 32 angeordnet sein. Mindestens eine
der zwei Aufnahmevorrichtungen 10 kann einen Falten-
balg 18 aufweisen. Der Faltenbalg 18 kann insbesondere
ein Gummifaltenbalg sein. Der Faltenbalg 18 kann zur
Ubertragung eines Drehmoments ausgebildet sein.
[0115] Eine der in Fig. 2 dargestellten Aufnahmevor-
richtungen 10 kann insbesondere eine elastisch gelager-
te Tool-Aufnahme zur Polierbearbeitung von Freiformfla-
chen sein. Das Aufnahmeelement 12 kann bspw. eine
Aufnahme fir ein Polierwerkzeug 44 sein.

[0116] Das elastische Lager 14 kann vorzugsweise
geschlossenzellig sein. Mindestens eine der zwei Auf-
nahmevorrichtungen 10, bevorzugt beide Aufnahmevor-
richtungen 10, kann eine Achse 24 aufweisen. Die Achse
24 kann insbesondere eine Rotationsachse sein. Das
elastische Lager 14 kann ausgebildet sein, um Krafte
senkrecht zu der Achse 24 aufzunehmen. Die Aufnah-
mevorrichtung 10 kann bspw. eine Spindel, insbesonde-
re eine angetriebene Werkzeugspindel, aufweisen. Al-
ternativ hierzu kann die Aufnahmevorrichtung 10 einge-
richtet sein, um mit einer angetriebenen Werkzeugspin-
del verbunden zu werden. Beispielseiweise kann die
Werkzeugspindel mittels einer Klemmvorrichtung an
der Aufnahmevorrichtung 10 befestigt sein. Die Klemm-
vorrichtung kann insbesondere auch zur Befestigung
des kompletten Werkzeugtragers ausgestaltet sein.
Die Oberseite des elastischen Lagers 14 und/oder die
Unterseite des elastischen Lagers 14 kénnen bspw. mit-
tels einer PSA-Klebefolie 60 mit dem ersten starren Ele-
ment 38 und/oder mit dem zweiten starren Element 40
verklebt sein. Die Oberseite des elastischen Lagers 14
kann insbesondere in Richtung des Aufnahmeelements
12 weisen. Die Unterseite kann insbesondere von dem
Aufnahmeelement 12 wegweisen. Beispielsweise kann
die Unterseite zu dem weiteren Aufnahmeelement 68
weisen, insbesondere entlang der hufeisenférmigen Vor-
richtung.

[0117] Die Aufnahmevorrichtung 10 kann bspw. eine
Welle 32 aufweisen. Das elastische Lager 14 kann ein-
gerichtet sein, um Schwingungen zu dampfen. Allgemein
kann das elastische Lager 14 mit mindestens einem
weiteren Element der Aufnahmevorrichtung 10 verklebt
sein, vorzugsweise mittels einer Klebefolie 28. Das elas-
tische Lager 14 kann bevorzugt als Platte 30 ausgestaltet
sein. Das elastische Lager 14 kann einen Elastizitats-
modul von 0,5 N/mm?2 bis 25 N/mm?2, insbesondere von
1,0 N/mmZ2bis 2 N/mm?2, insbesondere von 1,5 N/mm?2 bis
2 N/mm?2 aufweisen. Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausflh-
rungsbeispiel einer Poliermaschine 36 zur Bearbeitung
einer optischen Flache eines Brillenglases 62. Die opti-
sche Flache 62 kann bspw. eine Vorder- -und/oder Riick-
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flache eines Brillenglases, insbesondere eines Freiform-
Brillenglas sein. Die Poliermaschine 36 kann eine Auf-
nahmevorrichtung 10, wie oben beschrieben, aufweisen.
Die in Fig. 3 gezeigte Poliermaschine 36 weist, wie die
Poliermaschine 36 in Fig. 2, zwei Ausflihrungsbeispiele
der Aufnahmevorrichtungen 10 auf. Beispielsweise kann
die Poliermaschine 36 eine Aufnahmevorrichtung 10 als
Polierwerkzeughalter 34 aufweisen, insbesondere eine
Aufnahmevorrichtung 10 wie bereits in Fig. 1 dargestellt
und oben beschrieben. Alternativ oder zusatzlich hierzu
kann die Poliermaschine 36 eine Aufnahmevorrichtung
10 wie in Fig. 2 dargestellt aufweisen.

[0118] Alternativ oder zusatzlich kann die Polierma-
schine 36 eine Aufnahmevorrichtung 10 als Werkstlck-
aufnahme 64 aufweisen. Die Aufnahmevorrichtung 10
als Polierwerkzeughalter 34 kann als Kérper 42 das
Polierwerkzeug 44 aufnehmen. Die Aufnahmevorrich-
tung 10 als Werkstuckaufnahme 64 kann als Korper 42
das Brillenglas mitder optischen Flache bzw. die Linse 62
aufnehmen.

[0119] Die Poliermaschine 36 kann beispielsweise
weitere Aufnahmevorrichtungen 10 aufweisen, bei-
spielsweise insgesamt vier Aufnahmevorrichtungen
10, um beispielsweise zwei Brillenglaser parallel zu po-
lieren.

[0120] Beide Aufnahmevorrichtungen 10 kénnen
bspw. gegeniiber voneinander angeordnet sein. Achsen
24 der beiden Aufnahmevorrichtungen 10 kdnnen bspw.
parallel, aber verschoben zueinander, angeordnet sein.
Beispielseiweise kdnnen die Achsen 24 verschiebbar
sein. Die Poliermaschine 36 kann bspw. eine Steuer-
ungsvorrichtung 66 aufweisen. Die Steuerungsvorrich-
tung 66 kann bspw. ausgebildet sein, um eine Umdre-
hungszahl und/oder eine Druckbeaufschlagung zu re-
geln.

[0121] Beispielsweise kann die Poliermaschine min-
destens eine Klemmvorrichtung 58 aufweisen, beispiels-
weise zur reversiblen Befestigung einer Aufnahmevor-
richtung 10. Vorzugsweise kann die Poliermaschine zwei
Klemmvorrichtungen 58 zur reversiblen Befestigung
zweier Aufnahmevorrichtungen 10 aufweisen. Fig. 4
zeigt ein Flussdiagramm eines Verfahrens 100 zur Po-
lierbearbeitung einer optischen Flache 62 eines Brillen-
glases. In einem vorgelagerten Schritt S101 kann bei-
spielsweise eine Poliermaschine 36 bereitgestellt, wie
oben beschrieben. Die Poliermaschine 36 kann zwei
Aufnahmevorrichtungen 10 und ein elastisches Lager
14 aufweisen. Jede der beiden Aufnahmevorrichtungen
10 kann ein Aufnahmeelement 12 aufweisen. Das elas-
tische Lager 14 kann zwischen den zwei Aufnahmevor-
richtungen 10 angeordnet sein.

[0122] In einem ersten Schritt S102 werden ein erster
und ein zweiter KOrper 42, wie beispielsweise ein Brillen-
glas mit einer zu polierenden Oberflache 62 und ein
Polierwerkzeug 44, mittels zweier elastisch verbundener
Aufnahmevorrichtungen 10 aufgenommen. Der erste
Korper kann das Brillenglas 62 aufweisen oder sein.
Der zweite Kérper kann ein Polierwerkzeug 44 aufweisen
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oder sein. In einem Schritt S103 wird die optische Flache
62 des Brillenglases mit dem Polierwerkzeug 44 bzw. mit
der Poliermaschine 36 poliert. Weiterhin kann in dem
Verfahren die Steuerungseinrichtung 66 eingesetzt wer-
den, um die Polierbearbeitung zu regeln, bspw. um eine
Umdrehungsfrequenz oder eine Druckbeaufschlagung
oder eine relative Bewegung der beiden Aufnahmeele-
menten 12 oder eine Beaufschlagung mit Polierpaste
oder Wasser zu regeln.

[0123] Zusammenfassend kénnen Vorteile der hierin
vorgeschlagenen Lésungen, insbesondere dank der ver-
besserten Dampfung wéahrend der Polierbearbeitung,
darin bestehen, die Oberflachengiite eines Brillenglases
weiter zu verbessern und insbesondere bei der Polierbe-
arbeitung einen gleichmaligerer Materialabtrag zu
ermdglichen.

Patentanspriiche

1. Poliermaschine (36) zur Bearbeitung einer opti-
schen Flache (62) eines Brillenglases, wobei die
Poliermaschine (36) zwei Aufnahmevorrichtungen
(10) und ein elastisches Lager (14) aufweist, wobei
jede der beiden Aufnahmevorrichtungen (10) ein
Aufnahmeelement (12) zur reversiblen Aufnahme
eines Korpers (42) aufweist, wobei das elastische
Lager (14) zwischen den zwei Aufnahmevorrichtun-
gen (10) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine der zwei Aufnahmevorrich-
tungen (10) eine Achse (24) aufweist, wobei das
elastische Lager (14) ausgebildet ist, um Krafte
senkrecht zu der Achse (24) aufzunehmen, wobei
die Achse (24) eine Drehachse fir eine rotatorische
Polierbewegung eines der Aufnahmeelemente (12)
ist, wobei das elastische Lager (14) eine Relativ-
bewegung zwischen den beiden Aufnahmevorrich-
tungen (10) von 250 um) bis 1 cm senkrecht zur
Achse (24) ermoglicht.

2. Poliermaschine nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass das elas-
tische Lager (14) zwischen zwei starren Elementen
(38, 40) angeordnet ist.

3. Poliermaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das elastische Lager (14) eine
Relativbewegung zwischen den beiden Aufnahme-
vorrichtungen (10) von 500p.m bis 4 mm ermdglicht.

4. Poliermaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
der zwei Aufnahmevorrichtungen (10) zur reversib-
len Aufnahme eines Polierwerkzeugs (44) ausge-
bildet ist und die andere der zwei Aufnahmevorrich-
tungen (10) zur reversiblen Aufnahme eines Brillen-
glases ausgebildet ist.
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5. Poliermaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
elastische Lager (14) wenigstens ein Element aus-
gewahltaus der Gruppe von Schaumstoff (26), Kaut-
schuk, Elastomer und einem Federelement auf-
weist.

6. Poliermaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
elastische Lager (14) geschlossenzellig ist.

7. Poliermaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
elastische Lager (14) einen Elastizitditsmodul aus
der Gruppe von 0,5 N/mm2 bis 25 N/mm?2, von 1,0
N/mm?2 bis 2 N/mmZ2, und von 1,5 N/mmZ2 bis 2 N/mm?2
aufweist.

8. Verfahren (100) zur Polierbearbeitung einer opti-
schen Flache eines Brillenglases (62), mit den
Schritten:

- reversible Aufnahme (S102) eines ersten und
eines zweiten Korpers (42) mittels zweier elas-
tisch verbundener Aufnahmevorrichtungen
(10), wobei jede der beiden Aufnahmevorrich-
tungen (10) ein Aufnahmeelement (12) zur je-
weiligen reversiblen Aufnahme des ersten oder
zweiten Koérpers (42) aufweist, wobei ein elasti-
sches Lager (14) zwischen den zwei Aufnahme-
vorrichtungen (10) angeordnet ist, wobei der
erste Korper das Brillenglas (62) aufweist und
wobei der zweite Koérper ein Polierwerkzeug
(44) aufweist, und

- Polieren (S103) der optischen Flache des Bril-
lenglases (62) mit dem Polierwerkzeug (44);

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
der zwei Aufnahmevorrichtungen (10) eine Achse
(24) aufweist, wobei das elastische Lager (14) aus-
gebildet ist, um Krafte senkrecht zu der Achse (24)
aufzunehmen, wobei die Achse (24) eine Drehachse
fur eine rotatorische Polierbewegung eines der Auf-
nahmeelemente (12) ist, wobei das elastische Lager
(14) eine Relativbewegung zwischen den beiden
Aufnahmevorrichtungen (10) von 250 pm bis 1 cm
senkrecht zur Achse (24) ermdglicht.

9. Verfahren zum Herstellen eines Brillenglases mit
einer optischen Flache (62), dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Polierbearbeitung der opti-
schen Flache (62) des Brillenglases mit einem Ver-
fahren nach Anspruch 8 durchgefihrt wird.

Claims

1. Polishing machine (36) for processing an optical
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surface (62) of a spectacle lens, wherein the polish-
ing machine (36) has two receptacle devices (10)
and an elastic bearing (14), wherein each of the two
receptacle devices (10) has a receptacle element
(12)forthe reversible accommodation of a body (42),
wherein the elastic bearing (14) is arranged between
the two receptacle devices (10), characterized in
that at least one of the two receptacle devices (10)
has an axis (24), wherein the elastic bearing (14) is
designed to absorb forces perpendicular to the axis
(24), wherein the axis (24) is an axis of rotation for a
rotational polishing movement of one of the recep-
tacle elements (12), wherein the elastic bearing (14)
enables a relative movement between the two re-
ceptacle devices (10) of 250 wm to 1 cm perpendi-
cular to the axis (24).

Polishing machine according to the preceding claim,
characterized in that the elastic bearing (14) is
arranged between two rigid elements (38, 40).

Polishing machine according to any one of the pre-
ceding claims, wherein the elastic bearing (14) en-
ables a relative movement between the two recep-
tacle devices (10) of 500 um to 4 mm.

Polishing machine according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that one of the two
receptacle devices (10)is designed for the reversible
accommodation of a polishing tool (44) and the other
of the two receptacle devices (10) is designed for the
reversible accommodation of a spectacle lens.

Polishing machine according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the elastic
bearing (14) has at least one element selected from
the group of foam (26), rubber, elastomer, and a
spring element.

Polishing machine according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the elastic
bearing (14) is closed-cell.

Polishing machine according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the elastic
bearing (14) has a modulus of elasticity from the
group of 0.5 N/mmZ2 to 25 N/mm?2, of 1.0 N/mmZ to
2 N/mm2, and of 1.5 N/mm2 to 2 N/mm?2,

Method (100) for polishing processing of an optical
surface of a spectacle lens (62), comprising the
following steps:

- reversibly accommodating (S102) a first and a
second body (42) by means of two elastically
connected receptacle devices (10), wherein
each of the two receptacle devices (10) has a
receptacle element (12) for the respective re-
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versible accommodation of the first or second
body (42), wherein an elastic bearing (14) is
arranged between the two receptacle devices
(10), wherein the first body has the spectacle
lens (62) and wherein the second body has a
polishing tool (44), and

- polishing (S103) the optical surface of the
spectacle lens (62) using the polishing tool (44);

characterized in that at least one of the two recep-
tacle devices (10) has an axis (24), wherein the
elastic bearing (14) is designed to absorb forces
perpendicular to the axis (24), wherein the axis
(24) is an axis of rotation for a rotational polishing
movement of one of the receptacle elements (12),
wherein the elastic bearing (14) enables a relative
movement between the two receptacle devices (10)
of 250 um to 1 cm perpendicular to the axis (24).

Method for producing a spectacle lens having an
optical surface (62), characterized in that polishing
processing of the optical surface (62) of the specta-
cle lens is carried out using a method according to
Claim 8.

Revendications

Machine de polissage (36) destinée a traiter une
surface optique (62) d’un verre de lunettes, la ma-
chine de polissage (36) comportant deux dispositifs
de réception (10) et un palier élastique (14), chacun
des deux dispositifs de réception (10) comportant un
élément de réception (12) destiné a recevoir de
maniére réversible un corps (42), le palier élastique
(14) étant disposé entre les deux dispositifs de ré-
ception (10), caractérisée en ce qu’au moins un
des deux dispositifs de réception (10) présente un
axe (24), le palier élastique (14) étant congu pour
absorber des forces perpendiculaires a I'axe (24),
'axe (24) étant un axe de rotation destiné a un
mouvement de polissage rotatif d'un des éléments
de réception (12), le palier élastique (14) permettant
un mouvement relatif entre les deux dispositifs de
réception (10) de 250 wm a 1 cm perpendiculaire-
ment a I'axe (24).

Machine de polissage selon la revendication précé-
dente, caractérisée en ce que le palier élastique
(14) est disposé entre deux éléments rigides (38,
40).

Machine de polissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, le palier élastique (14) permet-
tant un mouvement relatif entre les deux dispositifs
de réception (10) de 500 pm a 4 mm.

Machine de polissage selon 'une des revendica-
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tions précédentes, caractérisée en ce que I'un des
deux dispositifs de réception (10) est congu pour
recevoir de maniére réversible un outil de polissage
(44) et l'autre des deux dispositifs de réception (10)
est congu pour recevoir de maniére réversible un
verre de lunettes.

Machine de polissage selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le palier
élastique (14) comporte au moins un élément choisi
dans le groupe comprenant une matiére alvéolaire
(26), un caoutchouc, un élastomere et un élément a
ressort.

Machine de polissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le palier
élastique (14) est a alvéoles fermées.

Machine de polissage selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le palier
élastique (14) a un module d’élasticité du groupe
allant de 0,5 N/mmZ2 a 25 N/mm?2, de 1,0 N/mmZ2 & 2
N/mm?2, et de 1,5 N/mmZ2 a 2 N/mm?2.

Procédé (100) de traitement par polissage d’'une
surface optique d’'un verre de lunettes (62), ledit
procédé comprenant les étapes suivantes :

- recevoir de maniére réversible (S102) un pre-
mier et un deuxieme corps (42) au moyen de
deux dispositifs de réception (10) reliés élasti-
quement, chacun des deux dispositifs de récep-
tion (10) comportant un élément de réception
(12) destiné a recevoir de maniere réversible le
premier ou le deuxiéme corps (42), un palier
élastique (14) étant disposé entre les deux dis-
positifs de réception (10), le premier corps
comportant le verre de lunettes (62) et le deu-
xiéme corps comportant un outil de polissage
(44), et

- polir (S103) la surface optique du verre de
lunettes (62) avec I'outil de polissage (44) ;

caractérisé en ce qu’au moins un des deux dispo-
sitifs de réception (10) présente un axe (24), le palier
élastique (14) étant congu pour absorber des forces
perpendiculaires a I'axe (24), 'axe (24) étant un axe
de rotation destiné a un mouvement de polissage
rotatif d’un des éléments de réception (12), le palier
élastique (14) permettant un mouvement relatif entre
les deux dispositifs de réception (10) de 250 um a 1
cm perpendiculairement a 'axe (24).

Procédé de fabrication d’un verre de lunettes pourvu
d’une surface optique (62), caractérisé en ce qu’un
traitement par polissage de la surface optique (62)
du verre de lunettes est effectué a I'aide d’un pro-
cédé selon la revendication 8.
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