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ES 2320277 T3

DESCRIPCION

Aparato de procesamiento de lentes de gafas.
Antecedentes de la invencion

La presente invencidn se refiere a un aparato de procesamiento de lentes de gafas para procesar una lente de gafas
de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1. Un ejemplo de un aparato de este tipo se describe en el documento
US 6.942.542 B2.

Cuando una lente de gafas es fijada en una montura de gafas por alambres fabricados de nylon o similar, se realiza
un ranurado para formar una ranura, en la que se monta el alambre, sobre una superficie periférica (una superficie
de esquina) de la lente sobre la que se realizan un desbaste y un acabado liso. Para esta finalidad, un aparato de
procesamiento de lente de gafas que incluye una unidad de ranurado ha sido propuesto en afios recientes.

Sin embargo, de acuerdo con el ranurado en la técnica anterior, se ha dado prioridad a la velocidad de procesamiento
frente a otras condiciones y la apariencia (calidad de forma) de la ranura a formar no se ha considerado como un factor
importante. De acuerdo con ello, se ha utilizado una muela de estriar que tiene una granularidad de aproximadamente
#400 como una herramienta de estriar. Sin embargo, en este caso, aunque se realiza pulido (acabado de espejo) sobre
la superficie periférica de la lente, la ranura a formar se vuelve blanquecina, de manera que la apariencia es pobre.
Ademas, se ha considerado la variacion en el uso de muescas, es decir, el uso no con la finalidad de montar los
alambres, sino la decoracion de las gafas.

Resumen de la invencion

Un objeto de la invencién es proporcionar un aparato de procesamiento de lentes de gafas que puede formar una
ranura que tiene una apariencia excelente sobre una superficie periférica de una lente de gafas.

Para conseguir el objeto mencionado anteriormente, la invencién proporciona un aparato de procesamiento de
lentes de gafas de acuerdo con la reivindicacion 1.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista que muestra una apariencia esquemadtica de un aparato de procesamiento de lentes de gafas
de acuerdo con una forma de realizacién de la presente invencion.

La figura 2 es una vista que muestra una estructura esquematica de una unidad de procesamiento de lentes.
La figura 3 es una vista que muestra una estructura esquematica de una unidad de medicion de lentes.

La figura 4 es una vista que muestra una estructura esquematica de una unidad de ranurado y biselado.

La figura 5 es una vista ampliada de una muela de ranurado regular y de una muela de ranurado fino.

La figura 6 es un diagrama de bloques esquematico de un sistema de control de la presente invencion.

La figura 7 es una vista que muestra una pantalla de simulacién para la entrada de datos de ranurado.

La figura 8 es una vista que ilustra el ranurado cuando una anchura de la ranura a formar esta ajustada igual a una
anchura de procesamiento de la muela de ranurado fino; y

La figura 9 es una vista que ilustra el ranurado cuando la anchura de la ranura a formar se ajusta mayor que la
anchura de procesamiento de la muela de ranurado fino.

Descripcion de las formas de realizacion preferidas

A continuacién se describirdn formas de realizacién de acuerdo con la invencién con referencia a los dibujos que se
acompafan. La figura 1 es una vista que muestra una apariencia esquemadtica de un aparato de procesamiento de lentes
de gafas de acuerdo con una forma de realizacion de la invencién. Un aparato de procesamiento de lentes de gafas 1
incluye un dispositivo de medicién 2 de la montura de gafas. Un dispositivo de medicion descrito en la patente de los
Estados Unidos US N° 6.325.700B1 (JP-A-2003-314617), etc. se puede utilizar como un dispositivo de medicién 2).
Una pantalla de contacto (una unidad de pantalla) 10 y un panel de conmutacién (una unidad de operacién) 20, que
incluye un conmutador de inicio del procesamiento y similares, estin previstos sobre la superficie superior del aparato
de procesamiento 1. El niimero de referencia 3 indica una tapa para abrir y cerrar una cdmara de procesamiento.
Adicionalmente, el dispositivo de medicién 2, la pantalla 10, el panel de conmutacién 20 y similares se pueden formar
separadamente del aparato de procesamiento 1.
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La figura 2 es una vista que muestra una estructura esquemadtica de una unidad de procesamiento de lentes prevista
en el aparato de procesamiento 1. Una lente LE a procesar es girada mientras estd siendo retenida (soportada) por
porta-lentes 111L y 111R incluidos en un carro 110, y es rectificada (procesada, afilada) por una muela 151 utilizada
como una herramienta de procesamiento (rectificado, afilado) que est4 fijada a un husillo de la muela 150 y es girada.
La muela 151 de acuerdo con la presente forma de realizacion incluye tres muelas formadas por una muela de desbaste
151a para plastico, una muela de acabado regular 151b y una muela de pulido 151c. Cada una de las muelas 151b y
151c tiene una ranura en forma de V para biselado y una superficie de procesamiento plana. El husillo de 1a muela 150
es girado por un motor giratorio de la muela 153 a través de miembros de transmisién de par, tales como una correa.

Un bloque 114 capaz de girar alrededor de un eje de rotacién del porta-lentes 111L esta fijado a un brazo izquierdo
110L del carro 110. Un motor giratorio de la lente 115 esté fijado al bloque 114, y el mar del motor 115 es transmitido
al porta-lentes 111L previsto en el brazo izquierdo 110L a través de miembros de transmisién de par, tales como un
engranaje, de manera que se gira el porta-lentes 111L. Adicionalmente, el par del porta-lentes 111L es transmitido al
porta-lentes 111R previsto en el brazo derecho 110R del carro 110 a través de miembros de transmisién de par, tales
como una correa dispuesta en el carro 110, de manera que el porta-lentes 111R es girado en sincronizacién con el
porta-lentes 111L.

Cuando se realiza el procesamiento, una cubeta utilizada como matriz de fijacién es fijada a la superficie delantera
(superficie de refraccion delantera) de la lente LE por una cinta adhesiva, de manera que una base de la cubeta esta
montada sobre un receptor de lente previsto en el extremo del porta-lentes 111L. Un motor de retencidn (soporte) de
la lente 112 para mover el porta-lentes 111R en una direccién axial del porta-lentes 111R esta fijado al brazo derecho
110R, y el par del motor 112 es transmitido al porta-lentes 111R a través de miembros de transmisién de par, tales
como una correa y miembros de movimiento axial dispuestos en el carro 110, de manera que el porta-lentes 111R se
mueve en una direccion en la que se aproxima al porta-lentes 111L. Un retén de lente estd fijado al extremo del porta-
lentes 111R y el retén de la lente entra en contacto con la superficie trasera (superficie de refraccidn trasera) de la lente
LE, de manera que la lente LE est4 retenida (soportada) por los porta-lentes 111L y 111R.

El carro 110 estd montado de forma giratoria y deslizante sobre un drbol del carro 130 en paralelo con los porta-
lentes 111L y 111R y estd montado junto con un brazo mévil 131 hacia el lado izquierdo o derecho (referido a
continuacién como una “direccién-X", es decir, una direccién axial del drbol del carro 130 por un motor 132 para
mover el carro hacia el lado izquierdo o derecho. Ademads, un bloque 140 capaz de ser girado alrededor de un eje de
rotacion del husillo de la muela 150 esta fijado al brazo mévil 131. Un motor 141 para mover el carro verticalmente
y dos drboles de guia 145 estan fijados en el bloque 140 y un tornillo de guia 142 est4 fijado de forma giratoria en el
bloque 140. El par del motor 141 es transmitido al tornillo de guia 142 a través de miembros de transmisién de par,
tales como una correa, de manera que el tornillo de guia 142 es girado. Un bloque de guia 143 que entra en contacto
con la superficie inferior del bloque 114 esta fijado al extremo superior del tornillo de guia 142. El bloque de guia
143 es movido a lo largo de los drboles de guia 145. El carro 110 es girado alrededor del arbol del carro 130 en la
direccién vertical (en una direccién en la que es la que se cambia una distancia entre el eje de rotacién de los porta-
lentes 111L y 111R y el eje de rotacién del husillo de la muela 150, referida en adelante como una “direccion-Y™)
debido a movimiento del bloque de guia 143. Ademds, un muelle estd previsto eldsticamente entre el carro 110 y el
brazo mévil 131, y el carro 110 estd empujado siempre hacia abajo, de manera que la lente LE es presionada contra
la muela 151. Una estructura conocida de un carro se puede utilizar como la estructura mencionada anteriormente del
carro, que se describe en la patente de los Estados Unidos US N° 6478657B (JP-A-2001-18155).

Una unidad de medicién de la lente 300 esta dispuesta sobre el lado trasero del carro 110. La figura 3 es una vista
que muestra una estructura esquemadtica de la unidad de medicién de la lente 300 (una unidad para medir la posicién
del borde de la lente LE). Un brazo 305 provisto con un elemento de medicién 303 para medir la superficie trasera
de la lente LE esta fijado en el extremo derecho de un drbol 301. Ademads, un brazo 309 provisto con un elemento de
medicién 307 para medir la superficie delantera de la lente LE esta fijado al centro del drbol 301. Una linea que se
extiende entre un punto de contacto del elemento de medicion 303 y un punto de contacto del elemento de medicién
307 esta paralelas al eje de rotacién de los porta-lentes 111L y 111R. El arbol 301 y una base de corredera 310 se
pueden mover en la direccion axial de los porta-lentes 111L y 111R. El movimiento del arbol 301 (la base de corredera
310) en la direccién lateral (en la direccidon-X) es detectado por una unidad de deteccién 320 que incluye un muelle
que empuja la base de corredera 310 hasta un punto de partida, un codificador, y similar.

Cuando se mide la forma delantera de la lente LE (la posicién del borde delantero de la lente LE), se mueve la
lente LE hacia el lado izquierdo en la figura 3, de manera que el elemento de medicién 307 entra en contacto con la
superficie delantera de la lente LE. El elemento de medicion 307 entra siempre en contacto con la superficie delantera
de la lente LE debido al muelle de la unidad de deteccion 320. En este estado, mientras la lente LE es girada, el carro
110 se mueve en la direccion-Y sobre la base de los datos de la forma de la lente objetivo, de manera que se mide
la forma delantera de la lente LE. De una manera similar a esto, cuando se mide la forma trasera de la lente LE (la
posicién del borde trasero de la lente LE), se mueve la lente LE hacia el lado derecho en la figura 3; de manera que
el elemento de medicién 303 entra en contacto con la superficie trasera de la lente LE. El elemento de medicion 303
entra siempre en contacto con la superficie trasera de la lente LE debido al muelle de la unidad de deteccién 320. En
este estado, mientras la lente LE es girada, se mueve el carro 110 en la direccién-Y sobre la base de los datos de la
forma de la lente objetivo, de manera que se mide la forma trasera de la lente LE.
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Una unidad de ranurado y biselado 400 esta dispuesta sobre el lado delantero del carro 110 (ver la figura 2). La
figura 4 es una vista que muestra la estructura esquemadtica de la unidad de ranurado y biselado 400. Una placa de
fijacién 402 estd fijada en el bloque 401 (ver la figura 2) prevista sobre una base 101. Un motor 405 de movimiento
de la muela esté fijado en la porcién superior de la placa de fijacién 402. El motor 405 hace girar un brazo 420 para
mover una unidad de rectificacién (procesamiento) 440 hasta una posicién de proceso o una posicién de retraccion.
Un miembro de retencién 411, por el que un miembro de rotacién del brazo 410 es retenido de forma giratoria, estd
fijado a la placa de fijacioén 402, y un engranaje 413 estd fijado al miembro de rotacién del brazo 410 que se extiende
sobre la placa de fijacién 402. Un engranaje 407 estd fijado al drbol de rotacion del motor 405, y el par del engranaje
407 causado por el motor 405 es transmitido al engranaje 413 a través de un engranaje 415, de manera que es girado
el brazo 420 fijado al miembro de rotacién del brazo 410.

Un motor 421 de rotacién de la muela 421 esta fijado al engranaje 413, y un arbol de rotacién del motor 421
estd conectado a un arbol de rotacidn 423 que estd retenido de forma giratoria en el miembro de rotacién del brazo
410. Una polea 424 esta fijada al extremo delantero del arbol de rotacién 423 que se extiende hasta el brazo 420. Un
miembro de retencién 431, por el que un husillo de la muela 430 est4 retenido de forma giratoria, estd fijado a la
punta del brazo 420. Una polea 432 estd fijada al extremo trasero del husillo de la muela 430. Las poleas 432 y 424
estdn conectadas entre si a través de una correa 435, y el par del motor 421 se transmite al husillo de la muela 430,
de manera que es girado el husillo de la muela 430. Una muela de biselado 441, una muela de ranurado regular 443
utilizada como una herramienta de ranurado regular, una muela de ranurado fino (una muela de ranurado de espejo)
445 utilizada como una herramienta de ranurado fino estdn fijadas concéntricamente al husillo de la muela 430. Es
preferible que la granularidad de la muela de ranurado regular 443 esté en el intervalo de #300 a ~800, y es preferible
que la granularidad de la muela de ranurado fino 445 esté en el intervalo de #1000 a #3000.

Ademéds, la muela de biselado 441 puede estar compuesta por una muela de biselado para biselar la superficie
delantera de la lente y una muela de biselado para biselar la superficie trasera de la lente, que estan formadas integral-
mente. De forma alternativa, la muela de biselado 441 puede estar compuesta por una muela de biselado para biselar
la superficie delantera de la lente y por una muela de biselado para biselar la superficie trasera de la lente, que estdn
formadas separadamente. Ademads, se puede utilizar una cuchilla de estriar como la muela de ranurado regular 443.

La figura 5A es una vista ampliada de la muela de ranurado regular 443, y la figura 5B es una vista ampliada de la
muela de ranurado fino 445. La muela de ranurado regular 443 tiene una anchura de procesamiento WM de 0,5 mm y
estd configurada en una forma semicircular que tiene un radio RM de 0,25 mm en una seccién transversal de la misma.
Entretanto, la muela de ranurado fino 445 tiene una anchura de procesamiento WF de 0,6 mm y estd configurada en
una forma semicircular que tiene un radio RF de 0,3 mm en una seccién transversal de la misma. Es decir, que un
margen Ad para la tolerancia de ranurado fino sobre una superficie lateral de la ranura a formar tiene 0,05 mm, y la
anchura de procesamiento WM de la muela de ranurado regular 443 es menor que la anchura de procesamiento WF
de la muela de ranurado fino 445 en 0,1 mm, que es el margen de ranurado fino 2Ad sobre ambas superficies laterales
(opuestas) de la ranura a formar. Ademads, cada una de la muela de ranurado regular 443 y la muela de ranurado fino
445 tiene un didmetro exterior de 30 mm.

El brazo 420 es girado por el motor 405 durante el ranurado y biselado, de manera que el husillo de la muela 430
es movido desde la posicién de retraccidn hasta la posicién de proceso. La posicién de proceso del husillo de la muela
430 es una posicion en la que un eje de rotacion del husillo de la muela 430 se coloca en paralelo a los ejes de rotacién
de los porta-lentes 111L y 111R y el eje de rotacién del husillo de la muela 150 estd sobre un plano definido por
ambos ejes de rotacion entre los porta-lentes 111L y 111R y el husillo de la muela 150. De la misma manera que el
procesamiento realizado por la muela 151, la lente LE se mueve en la direccién-X por el motor 132, y la lente LE se
mueve en la direccién-Y por el motor 141.

Ademds, una herramienta de estriar, que es movida con relacién a una lente retenida por porta-lentes, se puede
utilizar como la unidad de ranurado, como se describe en la patente de los Estados Unidos US N° 6.942.542B (JP-
A-2003-145400). Ademads, se pueden fijar una herramienta de ranurado regular y una herramienta de ranurado fino a
husillos separados.

A continuacién se describird el funcionamiento del presente aparato con referencia a un diagrama de bloques
esquematico de un sistema de control del presente aparato mostrado en la figura 6. En este caso, se puede describir
especialmente el caso en el que el ranurado se realiza sobre la superficie periférica (la superficie del borde) de la lente
LE. En primer lugar, se introducen los datos de la forma de la lente objetivo. La medicién se realiza por el dispositivo
de medicién 2 para medir una montura de gafas, una plantilla (un patrén), una demo lente (Iente modelo), y similares.
La entrada se realiza desde el exterior a través de dispositivos de comunicacién y se lee informacién previamente
almacenada en una memoria de datos 51, para realizar la entrada de los datos de la forma de la lente objetivo. Cuando
se introducen los datos de la forma de la lente objetivo, se representa en la pantalla 10 un grafico de la forma de la
lente objetivo sobre la base de los datos de la forma de la lente objetivo, de manera que se pueden introducir datos
de disefio y condiciones de procesamiento (ver la figura 6). La representacion en la pantalla 10 es controlada por una
unidad de control de operaciones 50.

Los datos de disefio, tales como una distancia pupilar PD de un usuario, una distancia pupilar de la montura
FPD, una altura de un centro éptico o una lente con respecto a un centro geométrico de la forma de la lente objetivo, y
similares son introducidos utilizando botones (teclas) 502 representados en un campo de entrada 501 sobre una pantalla

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2320277 T3

de entrada 500 de la pantalla 10. Ademads, se introducen condiciones de procesamiento, tales como un material de una
lente, un modo de procesamiento (un modo de acabado de bisel o un modo de acabado plano), si se realiza el ranurado
0 no, si se realiza el pulido o no y si se realiza el biselado o no, por medio de conmutadores de botones (teclas) 503
representados en el campo de entrada 501.

Cuando se introducen los datos requeridos para el procesamiento, la lente LE es retenida (soportada) por los
porta-lentes 111L y 111R y se activa el conmutador de inicio del procesamiento del panel de conmutacién 20 para
accionar el aparato. La unidad de control de funcionamiento 50 acciona la unidad de medicién de la lente 300 antes del
procesamiento para medir la posicion del borde de las superficies delantera y trasera de la lente LE sobre la base de los
datos de la forma de la lente objetivo y los datos de disefio. Cuando se selecciona el modo de acabado plano, la unidad
de control del funcionamiento 50 determina (calcula) datos de acabado plano sobre la base de los datos medidos de la
posicion del borde. Se determina (calcula) un punto de procesamiento cuando la lente LE es girada sobre la base de
un radio de la muela 151, y se determina una distancia Li entre un centro de rotacién (un centro de procesamiento) de
la lente LE y un centro de rotacién de la muela 151 (una distancia entre el eje de rotacién de los porta-lentes 111L y
111R y el eje de rotacién del husillo de la muela 150), que corresponde a cada dngulo de rotacién de la lente LE, de
manera que se obtienen los datos de acabado plano. Se obtienen datos de desbaste como datos que son mayores que
los datos de acabado plano con un margen para el acabado plano.

Ademéds, cuando se selecciona el ranurado, la unidad de control de operaciones 50 determina (calcula) datos de
trayectoria de una ranura a formar sobre la superficie periférica de la lente LE sobre la base de los datos de posicién
del borde medido. Por ejemplo, se determina (calcula) la trayectoria de la muesca en la trayectoria del centro de la
muesca, de manera que la trayectoria del centro de la muesca divide el espesor del borde medido en una relacién
predeterminada (por ejemplo 5.5).

Cuando se obtienen los datos de la trayectoria de la muesca, se cambia la representacién de la pantalla 10 a la
representacion de simulacion (ver la figura 7) utilizada para introducir datos de ranurado. Se representa un grafico 510
de la forma de la lente objetivo de la lente LE retenida por los porta-lentes 111L y 111R sobre la pantalla 500, y se
representa un grafico de la seccién transversal 520 de la ranura en el lado derecho de la pantalla. Se representa un
campo de entrada 530 para introducir datos de ranurado sobre la mitad inferior de la pantalla. Ademas, se representa
un gréifico que corresponde a una posicion del borde, que se designa por una linea 511 visualizada en el grafico de
la forma de la lente objetivo 510, como el gréfico de la seccién transversal 520 de la muesca. Es posible cambiar la
posicién designada por la linea 511 utilizando botones (teclas) 540 en el campo de entada 530.

Un botén (tecla) 53 utilizado para cambiar valores de curvas de la ranura, y un botén (tecla) 532 utilizado para
cambiar la posicion de la ranura que corresponde a la superficie delantera de la lente LE estan previstos en el campo
de entrada 530. Cuando se cambian los valores, se cambia también una posicién de la ranura 521 en el gréfico de la
seccion transversal 520 de la ranura. Adicionalmente, se puede introducir una anchura de la ranura W utilizando un
boton (tecla) 533 y se puede introducir una profundidad de la ranura D utilizando un botén (tecla) 534. Los nimeros
introducidos por los botones 531 a 534 pueden ser introducidos por teclas numéricas. Ademas, si se realiza el ranurado
fino o no se puede seleccionar por un botén (tecla) 535.

Cuando se selecciona no realizar el ranurado fino (cuando solamente se selecciona el ranurado regular), el valor
minimo de la anchura de la ranura W, que estd permitir para introducir por el botén 533, estd limitado a la anchura de
procesamiento WM de la muela de ranurado regular 443. Entretanto, cuando se selecciona la realizacién del ranurado
fino, el valor minimo de la anchura de la ranura W, que estd permitido introducir por el botén 533, estd limitado a la
suma de la anchura de procesamiento WM de la muela de ranurado regular 443 y el margen de ranurado fino Ad sobre
cada una de las superficies laterales de la ranura (2Ad). Ademds, de acuerdo con esta forma de realizacion, la anchura
de procesamiento de la muela de ranurado fino 445 es la suma de la anchura de procesamiento de la muela de ranurado
regular 443 y el margen de ranurado fino Ad sobre cada una de las superficies laterales de la ranura (2Ad). Por esta
razén, cuando se selecciona la realizacién del ranurado fino, el valor minimo de la anchura de la ranura W, que esta
permitido introducir por el botén 533, estd limitado a la anchura de procesamiento WF de la muela de ranurado fino
445.

La anchura de procesamiento WM de la muela de ranurado regular 443, la anchura de procesamiento WF de la
muela de ranurado fino 445, y el margen de ranurado fino Ad son almacenados en una memoria 52 con antelacion.
La unidad de control de operaciones 50 puede cambiar el valor minimo de la anchura de la ranura W permitido a
introducir por el botén 533, sobre la base de la seccion de la realizacién o no realizacién del ranurado fino.

Entretanto, el valor mdximo de la anchura de la ranura W, que estd permitido introducir por el botén 533, esta
limitado a la anchura menor que el espesor del borde minimo medido de la lente LE. Si la anchura de la ranura W es
menor que el valor minimo permitido a introducir o mayor que el valor mdximo permitido a introducir como entrada,
esto es notificado a un operador por mensajes de aviso, alarma o similar.

Adicionalmente, los datos de ranurado, tales como la anchura de la ranura W y la profundidad de la ranura D,
y la seleccidn de la realizacién o no realizacién del ranurado fino se pueden introducir desde el exterior a través de
dispositivos de comunicacion.
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Cuando se introducen los datos de ranurado y se activa de nuevo el conmutador de inicio del procesamiento, en
primer lugar la unidad de control de operaciones 50 hace girar la lente LE y mueve el carro 110 en la direccién-X
y en la direccién-Y sobre la base de los datos de desbaste, de manera que la lente LE es procesada por la muela de
desbaste 151a. A continuaciodn, la unidad de control de operaciones 50 hace girar la lente LE y muele el carro 110 en
la direccién-X y en la direccidén-Y sobre la base de los datos de acabado plano, de manera que la lente LE es procesada
por la superficie de procesamiento plano de la muela de acabado regular 151b. Cuando se selecciona el pulido, la lente
LE es procesada adicionalmente por la superficie de procesamiento plano de la muela de pulido 151c.

Cuando el acabado plano regular o el pulido plano estdn completados, se realiza el ranurado. La unidad de control
de operaciones 50 mueve el husillo de la muela 430 de la unidad de ranurado y biselado 400 a la posicién de proceso
y entonces hace girar la lente LE y mueve el carro 110 en la direccién-X y en la direccién-Y sobre la base de los datos
de ranurado, de manera que la lente LE es procesada por la muela de ranurado regular 443. Cuando se selecciona el
ranurado fino, la lente LE es procesada adicionalmente por la muela de ranurado fino 445.

A continuacion se describirdn los datos de ranurado. Los datos de la trayectoria de la ranura obtenidos sobre la base
de los datos de la posicién del borde se representan por simbolos de referencia Rgn, 6n, y Zn (n =1, 2, 3, ..., N). Rgn
indica un radio formado por el centro de la ranura, e indica un radio, que se obtiene por sustraccion de la profundidad
de la ranura D del radio de la forma de la lente objetivo que representa la forma de la lente acabada plana. 6n indica
un dngulo radial, Zn indica una posicion del centro de la ranura en la direccién-X (la posicion central de la anchura de
la ranura W). Los datos de ranurado en la direccion de la profundidad de la ranura (la direccion-Y), que se basan en
los datos de la trayectoria de la ranura Rgn y n, se obtienen como Lgiy 6i (i =1, 2, 3, ..., N) determinando un punto
de procesamiento por cada dngulo de rotacién 6i de la lente LE sobre la base del radio de 1a muela de ranurado regular
443 y/o la muela de ranurado fino 445 y determinando una distancia Lgi entre el eje de rotacién de los porta-lentes
111L, 111R y el eje de rotacién del husillo de 1a muela 150 en cada punto de procesamiento. Los datos de ranurado en
la direccién de la anchura de la ranura (la direccién-X), que se basan en los datos de la trayectoria de la ranura Zn y
6n, se obtienen como Ziy 6i (i=1, 2, 3, ..., N) determinando una posicién Zi de la lente LE en la direccién-X en cada
punto de procesamiento basado en la ranura de ajuste.

En el caso de que se seleccione la no realizacién del ranurado fino (cuando solamente se selecciona el ranurado
regular), durante una rotacién de la lente LE, la unidad de control de operaciones 50 mueve la lente LE en la direccién-
Y con respecto a la muela de ranurado regular 443 sobre la base de los datos de ranurado Lgi y 6i en la direccién-Y,
que se basan en la profundidad ajustada de la ranura D. En este caso, si la anchura de la ranura W se ajusta igual a la
anchura de procesamiento WM de la muela de ranurado regular 443, durante una rotacién de la lente LE, 1a unidad de
control de operaciones 50 mueve la lente LE en la direccién-X con respecto a la muela de ranurado regular 443 sobre
la base de los datos de ranurado Zi y 6i en la direccién-X.

Si la anchura de la ranura W es mayor que la anchura de procesamiento WM de la muela de ranurado regular 443,
no se puede realizar el procesamiento que corresponde a la anchura de ranurado ajustada W durante una rotacién de
la lente LE. Por esta razén, se divide la anchura ajustada de la ranura W. Por ejemplo, la lente LE se mueve en la
direccién-X, de manera que se realiza el ranurado sobre la superficie delantera de la lente LE en su primera rotacion,
y se mueve la lente LE en la direccién-X, de manera que se realiza el ranurado sobre la superficie trasera de la lente
LE en su segunda rotacién. Si la anchura de la ranura W se ajusta a 0,8 mm, se realiza el ranurado a través de las dos
rotaciones de la lente LE. Por ejemplo, la lente LE se mueve en la direccién-X, de manera que se realiza el ranurado
sobre la superficie delantera de la lente LE en su primera rotacidn, y se mueve la lente LE en la direccién-X, de manera
que se realiza el ranurado sobre la lente LE en la posicién de desplazamiento hacia el lado trasero de la lente LE en
la medida de una anchura predeterminada (por ejemplo, 0,1 mm). Si la anchura de la ranura W se ajusta a 0,8 mm, se
realiza el ranurado a través de las cuatro rotaciones de la lente LE.

Cuando se selecciona la realizacién del ranurado fino, en primer lugar la lente LE es procesada por la muela de
ranurado regular 443. El movimiento de la lente LE en una direccién-Y con respecto as la muela de ranurado regular
443 es controlado sobre la base de los datos de ranurado Lgi y 6i en la direccién-Y, de manera que el fondo de la ranura
tiene el margen de ranurado fino Ad. Ademas, el movimiento de la lente LE en la direccién-X con respecto a la muela
de ranurado regular 443 es controlado sobre la base de los datos de ranurado Zi y 6i en la direccién-X, de manera que
cada una de las superficies laterales de la ranura tiene el margen de ranurado fino Ad. Después del ranurado regular, la
lente LE es procesada por la muela de ranurado fino 445. El movimiento de la lente LE en la direccién-Y con respecto
a la muela de ranurado fino 445 es controlado de tal manera que se retira el margen de ranurado fino Ad del fondo de
la ranura. Ademads, el movimiento de la lente LE en la direccién X con respecto a la muela de ranurado fino 445 es
controlado de tal manera que se retira el margen de ranurado fino Ad desde cada una de las superficies laterales de la
ranura.

A continuacién se describird el caso en el que la anchura de la ranura W se ajusta igual a la anchura de procesa-
miento WF de la muela de ranurado fino 445. Como se muestra en la figura 8, la unidad de control de operaciones 50
controla el movimiento de la lente LE en la direccidn-Y con respecto a la muela de ranurado regular 443, de manera
que el fondo de la ranura tiene el margen de ranurado fino Ad. Ademds, la unidad de control de operaciones 50 controla
el movimiento de la lente LE en la direccién-X con respecto a la muela de ranurado regular 443, de manera que cada
una de las superficies laterales de la ranura tienen el margen de ranurado fino Ad. Como se muestra en la figura 8B,
después del ranurado regular, la unidad de control 50 controla el movimiento de la lente LE en la direccién-Y con
respecto a la muela de ranurado fino 445, de manera que se retira el margen de ranurado fino Ad desde el fondo de
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la ranura. Ademas, la unidad de control 50 controla el movimiento de la lente LE en la direccién-X con respecto a la
muela de ranurado fino 445, de manera que el margen de ranurado fino Ad es retirado desde cada una de las superficies
laterales opuestas de la ranura.

A continuacion se describird el caso en el que la anchura de la ranura W se ajusta para que sea mayor que la anchura
de procesamiento WF de la muela de ranurado fino 445. Por ejemplo, la anchura de la ranura W se ajusta a 0,8 mm.
Como se muestra en la figura 9, la unidad de control 50 controla el movimiento de la lente LE en la direcciéon-Y con
respecto a la muela de ranurado regular 443, de manera que el fondo de la ranura tiene el margen de ranurado fino
Ad. Adicionalmente, la unidad de control de operaciones 50 controla el movimiento de la lente LE en la direccién-
X con respecto a la muela de ranurado regular 443, de manera que cada una de las superficies laterales de la ranura
tienen el margen de ranurado fino Ad. En este caso, de una manera similar al caso mencionado anteriormente en el
que solamente se selecciona el ranurado regular, se divide una anchura de la ranura W-Ad, que tiene el margen de
ranurado fino Ad sobre cada una de las superficies laterales de la ranura. La figura 9A muestra un ejemplo en el que
se realiza el ranurado sobre la lente LE en la posicién de desplazamiento hacia el lado trasero de la lente LE desde su
lado delantero en la medida de una anchura predeterminada.

Como se muestra en la figura 9B, después del ranurado regular, la unidad de control de operaciones 50 controla el
movimiento de la lente LE en la direccidn-Y con respecto a la muela de ranurado fino 445, de manera que se retira
el margen de ranurado fino Ad desde el fondo de la ranura. Ademads, la unidad de control 50 controla el movimiento
de la lente LE en la direccion-X con respecto a la muela de ranurado fino 445, de manera que se retira el margen de
ranurado fino Ad desde cada una de las superficies laterales de la ranura. Incluso en este caso, de una manera similar a
lo indicado anteriormente, se divide la anchura de la ranura W. La figura 9B muestra un ejemplo en el que se realiza el
ranurado sobre la lente LE en la posicion de desplazamiento hacia el lado trasero de la lente LE desde su lado delantero
en la medida de una anchura predeterminada.
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REIVINDICACIONES
1. un aparato de procesamiento de lentes de gafas para procesar una lente de gafas (LE), comprendiendo el aparato:
un porta-lentes (111L, 111r) para retener la lente;
una herramienta de ranurado regular (443);

primeros medios méviles (132, 141) para movimiento relativo de la lente retenida por el porta-lentes con
respecto a la herramienta de ranurado regular;

medios de entrada de datos de ranurado (531 - 534) para introducir datos de ranurado, incluyendo los datos
de ranurado una anchura y una profundidad de una ranura a formar en la lente, y

medios de control (50) para controlar los primeros medios méviles para realizar un ranurado regular en la
lente sobre la base de los datos de ranurado de entrada;

caracterizado porque comprende, ademas:
una herramienta de ranurado fino (445);

segundos medios méviles (132, 141) para movimiento relativo de la lente retenida por el porta-lentes con
respecto a la herramienta de ranurado fino; y

medios de seleccidn (535) para seleccionar si se realiza o no el ranurado fino,

en el que, cuando se selecciona la realizacién del ranurado fino, los medios de control realizan el ranurado regular
sobre la lente, de manera que un fondo y superficies laterales de la ranura tienen un margen para el ranurado fino (Ad)
y controlan los segundos medios moviles para realizar el ranurado fino sobre la lente sobre la base de los datos de
ranurado de entrada.

2. El aparato de procesamiento de lentes de gafas de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que una anchura
de procesamiento de la herramienta de procesamiento regular es menor que una anchura de procesamiento de la
herramienta de ranurado fino en la medida del margen de ranurado fino sobre cada una de las superficies laterales de
la ranura.

3. El aparato de procesamiento de lentes de gafas de acuerdo con la reivindicacién 2, en el que cuando se selecciona
la no realizacién del ranurado fino, un valor minimo de la anchura de la ranura que estd permitido introducir estd
limitado a la anchura de procesamiento de la herramienta de ranurado regular, y

cuando se selecciona la realizacién del ranurado fino, un valor minimo de la anchura de la ranura que estd permitido
introducir estd limitado a la anchura de procesamiento de la herramienta de ranurado fino.

4. El aparato de procesamiento de lentes de gafas de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la granularidad de la
herramienta de ranurado regular estd en un intervalo de #300 a #800, y la granularidad de la herramienta de ranurado
fino estd en un intervalo de #1000 a #3000.

5. El aparato de procesamiento de lentes de gafas de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que la herramienta de
ranurado regular y la herramienta de ranurado fino tienen el mismo didmetro exterior y estdn fijadas al mismo husillo.

6. El aparato de procesamiento de lentes de gafas de acuerdo con la reivindicacién 1, que comprende, ademas:
una herramienta de desbaste;

terceros medios méviles para movimiento relativo de la lente retenida por el porta-lentes con respecto a la
herramienta de desbaste;

una herramienta de acabado plano;

cuartos medios mdviles para movimiento relativo de la lente retenida por el porta-lentes con respecto a la
herramienta de acabado plano; y

medios de entrada de datos de la forma de la lente objetivo para introducir datos de la forma de la lente
objetivo,

en el que la unidad de control controla los terceros y cuartos medios méviles para realizar el desbaste y el acabado
plano sobre la lente sobre la base de los datos introducidos de la forma de la lente objetivo.
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7. El aparato de procesamiento de lentes de gafas de acuerdo con la reivindicacién 6, que comprende, ademads,
medios de funcionamiento para obtener los datos de ranurado sobre la base de los datos introducidos de la forma de la
lente objetivo, en el que los medios de entrada de los datos de ranurado introducen los datos de ranurado obtenidos.
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