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(57) Abstract

The invention relates to a method and a device for machining the peripheral edge of spectacle lenses and for optionally applying a
subsequent facet thereto. The device comprises a driven spectacle-lens holding shaft which holds the spectacle lens and a machining tool
which can be moved in a controlled manner in relation to the spectacle-lens holding shaft. The torque of the spectacle-lens holding shaft
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(57) Zusammenfassung

Verfahren und Vorrichtung zum Formbearbeiten des Umfangsrandes von Brillenglisern und zum ggf. anschlieBenden Anbringen
einer Facette mit einer das Brillenglas haltenden, angetriebenen Brillenglashaltewelle und einem mit Bezug auf die Brillenglashaltewelle
gesteuert bewegbaren Bearbeitungswerkzeug, bei denen das Drehmoment der Brillenglashaltewelle gemessen, die Brillenglashaltewelle mit
konstanter Drehzahl angetrieben wird, wenn und solange das Drehmoment kleiner oder gleich einem vorgegebenen Wert ist, die Drehzahl
der Brillenglashaltewelle ggf. bis zum Stillstand herabgesetzt wird, wenn und solange das Drehmoment den vorgegebenen Wert iibersteigt.
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"Verfahren und Vorrichtung zum Formbearbeiten des Umfangsrandes von Brillenglasern"

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Formbearbeiten des
Umfangsrandes von Brillenglasern und zum ggf. anschlieBenden Anbringen einer Facette mit
einer das Brillenglas haltenden, angetriebenen Brillenglashaltewelle und einem mit Bezug auf

die Brillenglashaltewelle gesteuert bewegbaren Bearbeitungswerkzeug.

Um das Formbearbeiten des Umfangsrandes von Brillengldsern moglichst rasch ohne Gefahr
des Zerbrechens oder Beschidigens der Brillengldser durchzufiihren und dabei ein
Durchrutschen des in die Brillenglashaltewelle eingespannten Brillenglases mit Sicherheit zu
vermeiden, ist es gemall der DE 196 16 536 Al derselben Anmelderin bekannt, die Kraft, mit
der das Bearbeitungswerkzeug gegen das Brillenglas gefiihrt wird, in Abhangigkeit vom
jeweiligen Radius im Anlagebereich des das Bearbeitungswerkzeug berithrenden
Brilienglases von einem groflen Radius zu einem kleinen Radius gesteuert zu vergroBern.
Hierdurch 1aBt sich der Bearbeitungsdruck so einstellen, daf er bei einem groBen, die
Schleifscheibe beriihrenden Radius des Brillenglases gerade so groB ist, daB ein
Durchrutschen des in die Brillenglashaltewelle eingespannten Brillenglases gerade vermieden
wird, wobei sich der Bearbeitungsdruck mit kleiner werdendem Radius vergroBern 148t und
diese VergroBerung einerseits wiederum vom zuléssigen, durch den Bearbeitungsdruck auf
das Brillenglas ausgetibten augenblicklichen Drehmoment abhéngig ist, andererseits aber

nicht so grof3 werden darf, daf3 dadurch das Brillenglas beschadigt oder gar zerstort wird.

Bei diesem bekannten Verfahren 148t sich der Bearbeitungsdruck mittels einer Datenmenge
eines Rechners steuern, der auch das Formbearbeiten des Brillenglases mittels dieser
Datenmenge steuert. Insbesondere a3t sich die Steuerung des Bearbeitungsdrucks durch
Verdnderung des vom das Bearbeitungswerkzeug relativ zur Brillenglashaltewelle
bewegenden Stellmotors iibertragenen Drehmoments bewirken, wobei sich die Verinderung
des Drehmoments entweder mittels eines drehmomentgeregelten Stellmotors oder mittels
einer drehmomentgeregelten Kupplung zwischen dem Stellmotor und dem zustellbaren
Bearbeitungswerkzeug durchfithren 1aBt.

Das vorbeschriebene Verfahren und die dazugehorige Vorrichtung haben sich bewahrt,
jedoch ist hierfiir eine verhaltnismaBig aufwendige Steuerung erforderlich.

Aus der DE 196 32 340 Al ist es bekannt, das Drehmoment des Antriebsmotors einer
Brillenglashaltewelle und/oder einer Schleifscheibenspindel in einer
Brillenglasrandschleifmaschine zu messen und zum Steuern der Bearbeitungskraft zu
verwenden. Eine Verinderung der Bearbeitungskraft wird durch Einwirkung auf eine

Hohenverstellvorrichtung fiir die Brillenglashaltewelle erreicht, die so angesteuert wird, daf3
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ein Zapfen absinkt, und zwar so, daB sich ein vorgegebener Schleifdruck im
Bertihrungsbereich zwischen dem Rohglas und der Schleifscheibe ergibt.

Das vorbeschriebene Verfahren hat sich bewihrt, 148t sich jedoch vereinfachen, wenn die

Steuerung der Formgebung des Brillenglases von der Steuerung des AnpreBdrucks getrennt
wird.

Der Erfindung liegt ebenfalls das Problem zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Formbearbeiten des Umfangsrandes von Brillenglasern und zum ggf. anschlieBenden
Anbringen einer Facette zu schaffen, mit denen ein Durchrutschen des in die
Brillenglashaltewelle eingespannten Brillenglases mit Sicherheit vermieden wird, und mit
denen das Formbearbeiten des Umfangsrandes von Brillenglasern moglichst rasch ohne
Gefahr des Zerbrechens oder Beschédigens der Brillengldser durchfithrbar ist, wobei dieses
Verfahren und die Vorrichtung einfach gestaltet bzw. aufgebaut sein sollen und keine
komplizierte Steuerung erfordern sollen.

Ausgehend von dieser Problemstellung wird bei einem Verfahren der eingangs erwihnten Art
vorgeschlagen, da3 das Drehmoment der Brillenglashaltewelle gemessen, das
Formbearbeiten des Umfangsrandes des sich drehenden Brillenglases mit einer vorgebbaren,
einstellbaren Kraft des Bearbeitungswerkzeugs durchgefiihrt wird, wenn und solange das
Drehmoment kleiner oder gleich éinem vorgegebenen Wert ist und die auf das Brillenglas
wirkende Kraft des Bearbeitungswerkzeugs durch Vermindern der Drehzahl der
Brillenglashaltewelle, ggf. bis zum Stillstand, herabgesetzt wird, wenn und solange das

Drehmoment den vorgegebenen Wert iibersteigt.

Dadurch bleibt die auf das in die Brillenglashaltewelle eingespannte Brillenglas wirkende
Bearbeitungskraft stets unterhalb eines vorgebbaren Wertes, bei dem ein Durchrutschen des
Brillenglases mit Sicherheit nicht eintritt. Dieses Verfahren hat den Vorteil, daB es sich
unabhéingig von der Steuerung der Formbearbeitung ggf auch durch Nachriistung in eine
Brillenglasrandbearbeitungsmaschine integrieren 1aBt. Beispielsweise ist das
erfindungsgemaBe Verfahren unabhingig davon, ob die Formbearbeitung des Brillenglases
CNC-gesteuert oder durch Kopierschleifen anhand einer Formscheibe erfolgt.

Das Messen des Drehmoments der Brillenglashaltewelle 14Bt sich auf unterschiedliche Weise
durchfiihren, beispielsweise durch Messen des Drehmoments des Antriebsmotors der
Brillenglashaltewelle. Dieses Drehmoment ist proportional zur Stromaufnahme, so daB sich
das Messen des Drehmoments durch Messen der Stromaufnahme des Antriebsmotors
erreichen 14Bt. Ebenso 1Bt sich das Drehmoment des Antriebsmotors am Gehause des

Antriebsmotors messen, wenn dieses Gehause geringfiigig drehbar an einer elastischen
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Abstiitzung gelagert ist und der Weg der elastischen Abstiitzung gemessen wird.

Die Steuerung der Drehzahl der Brillenglashaltewelle kann entweder in der Weise erfolgen,
daB sie proportional zur Uberschreitung eines vorgegebenen Wertes des Drehmoments
herabgesetzt wird oder indem die Brillenglashaltewelle solange stillgesetzt wird, wie ein

vorgegebener Wert des Drehimoments iiberschritten ist.

Die Vorrichtung zum Formbearbeiten des Umfangsrandes von Brillenglasern und zum ggf,
anschlieBenden Anbringen einer Facette mit einer das Brillenglas haltenden, angetriebenen
Brillenglashaltewelle und einem mit Bezug auf die Brillenglashaltewelle gesteuert
bewegbaren Bearbeitungswerkzeug weist erfindungsgemal eine Mevorrichtung zum
Messen des Drehmoments der Brillenglashaltewelle und eine Steuervorrichtung fiir die auf
das Brillenglas wirkende Kraft des Bearbeitungswerkzeugs zum Herabsetzen dieser Kraft
durch Herabsetzen der Drehzahl der Brillenglashaltewelle, ggf bis zum Stillstand, auf, wenn
und solange das Drehmoment einen vorgegebenen Wert iibersteigt.

Die Steuervorrichtung kann auf den Antrieb der Brillenglashaltewelle, im Sinne eines
Herabsetzens der Drehzahl der Brillenglashaltewelle, ggf. bis zum Stillstand, wirken.

Vorzugsweise weist die MeBvorrichtung zum Messen des Drehmoments eine elastische
Abstiitzung des drehbar gelagerten Gehiuses des Antriebsmotors fiir die
Brillenglashaltewelle auf, wobei an der Abstiitzung ein mit der Steuervorrichtung
zusammenwirkender Weggeber angeordnet sein kann und die Steuervorrichtung ein
Herabsetzen der Drehzahl der Brillenglashaltewelle proportional zur Uberschreitung eines
vorgegebenen Weges des Weggebers bewirkt.

Eine besondere vorteilhafte Ausfithrungsform der erfindungsgemsifBen Vorrichtung ergibt
sich, wenn die elastische Abstiitzung so vorgespannt ist, da3 eine Bewegung erst bei
Uberschreiten der Vorspannung, d. h. des vorgegebenen Drehmoments eintritt und bei der
ein elektrischer Kontakt mit der elastischen Abstiitzung zusammenwirkt, der die

Stromversorgung des Antriebsmotors bei Uberschreiten der Vorspannung unterbricht.

Das erfindungsgemafle Verfahren und die Vorrichtung lassen sich mit dem in der DE 196 16
536 Al beschriebenen Verfahren kombinieren, so dafl einerseits der Bearbeitungsdruck in
Abhingigkeit vom jeweiligen Radius im Anlagebereich des das Bearbeitungswerkzeug
berthrenden Brillenglases von einem groBen Radius zu einem kleinen Radius gesteuert
vergrofert wird und andererseits die Drehzahl der Brillenglashaltewelle ggf. bis zum
Stillstand herabgesetzt wird, wenn und solange das Drehmoment den vorgegebenen Wert
ubersteigt.
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Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in der Zeichnung gezeigten
Ausfithrungsbeispiels des naheren erlautert. Hinsichtlich der Einzelheiten einer
erfindungsgemal ausgestalteten Brillenglasrandbearbeitungsmaschine, wird auf die DE 196

16 536 Al derselben Anmelderin verwiesen.

Von einer Brillenglasrandschleifmaschine ist ein Bearbeitungswerkzeug in Form eines
Schleifscheibenpakets 1 dargestellt, zu dem achsparallel eine aus zwei Hilften 2, 3
bestehende Brillenglashaltewelle angeordnet ist. Zwischen den Hilften 2, 3 der
Brillenglashaltewelle ist ein mit einem Block oder Sauger 4 versehenes Brillenglas 5
eingeklemmt. Das Formschleifen des Brillenglases 5 erfolgt in der Weise, daf3 das Brillenglas
5 durch die Brillenglashaltewelle 2, 3 in langsame Drehung versetzt wird, wihrend sich das
Schleifscheibenpaket 1 schnell dreht. Dabei wird der Abstand zwischen der
Brillenglashaltewelle 2, 3 mit dem eingespannten Brillenglas 5 relativ zum
Schleifscheibenpaket 1 entsprechend der Form des zu bearbeitenden Brillenglases mittels
eines Bewegungsantriebs 15 gesteuert veriandert. Es ist auch moglich, bei feststehendem
Schleifscheibenpaket 1 die Brillenglashaltewelle 2 gegeniiber dem Schleifscheibenpaket 1 zu
bewegen.

Angetrieben wird die Brillenglashaltewelle 2, 3 durch einen Getriebemotor 6 iiber
Zahnradsitze 7, 8.

Wihrend der Formbearbeitung muf3 das Brillenglas 5 durch den Getriebemotor 6 mit
unterschiedlichem Drehmoment gedreht werden, der vom Bearbeitungsdruck zwischen dem
Schleifscheibenpaket 1 und dem Brillenglas 5 sowie dem jeweiligen Radius des Brillenglases
5 abhangt. Uberschreitet dieses Drehmoment einen durch Erfahrung bekannnten Wert, kann
ein Durchrutschen des zwischen den Brillenglashaltewellehilften 2, 3 eingespannten
Brillenglases 5 eintreten, das auf keinen Fall auftreten darf, wenn das zu bearbeitende
Brillenglas ein beziiglich der optischen Achse winkelgenau ausgerichtetes Nahteil oder einen
zylindrischen oder prismatischen Schliff, dessen Achsenlage gegeniiber der Anordnung des
Brillenglases im Brillengestell vorgegeben ist, aufweist.

Das jeweils giiltige, maximal {ibertragbare Drehmoment ist von dem Material des
Brillenglases und von deren Oberflichenbehandlung abhingig. Hochentspiegelte Brillenglaser
haben beispielsweise einen besonders niedrigen Reibwert gegeniiber Haltevorrichtungen an
der Brillenglashaltewelle oder aufgesetzten Blocken oder Saugern.

Das Gehiuse des Getriebemotors 6 ist in der Brillenglasrandbearbeitungsmaschine drehbar
gelagert und stiitzt sich {iber einen Fortsatz 9 an Federn 10 ab. Diese Federn sind zwischen
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gehausefesten, einstellbaren Widerlagern 11 angeordnet, so daB3 sich den Federn 10 eine
einstellbare Vorspannung erteilen 1af3t, die ein MaB fiir das durch den Getriebemotor 6
abgebbare Drehmoment ist, bevor ein Verdrehen des Gehiuses des Getriebemotors 6 gegen
die Kraft der Federn 10 eintritt. Ein Weggeber 12 ist parallel zu den Federn 10 angeordnet
und wirkt mit einem Zapfen 13 zusammen. Wird nun ein bestimmtes, einstellbares
Drehmoment des Getriebemotors 6 tiberschritten, tritt eine Auslenkung des Zapfens 13
gegeniiber dem Weggeber 12 ein. Diese Auslenkung wird gemessen und an eine
Steuervorrichtung 14 weitergeleitet, die die Drehzahl des Getriebemotors 6 ggf. bis zum
Stillstand herabsetzt.

Beispielsweise kann die Vorspannung der Federn 10 so eingestellt sein, daB3 ab einem
bestimmten Drehmoment, das noch unterhalb des zulassigen Drehmoments liegt, eine
Auslenkung des Zapfens 13 eintritt, die iiber den Weggeber 12 und die Steuervorrichtung 14
ein proportionales Herabsetzen der Drehzahl des Getriebemotors 6 bewirkt. Bei Erreichen
einer bestimmten Auslenkung, d. h. eines bestimmten, hoheren Drehmoments, kann die
Steuervorrichtung 14 den Getriebemotor 6 stillsetzen, und dieser Getriebemotor 6 bleibt

solange stillgesetzt, wie das vorgegebene Drehmoment iiberschritten wird.

Eine besonders einfache Ausfiihrungsform der Erfindung kann darin bestehen, daB anstelle
eines Weggebers ein Endschalter im Bereich des Fortsatzes 9 oder Zapfens 13 angeordnet
ist. Dieser Endschalter unterbricht die Stromzufuhr zum Getriebemotor 6, wenn und solange
ein durch die Vorspannung der Federn 10 einstellbares Drehmoment iiberschritten wird.
Sobald das Drehmoment auf den eingestellten Wert absinkt bzw. darunter abfillt, schlieBt
sich der Endschalter wieder, und der Getriebemotor 6 setzt die Drehung der
Brillenglashaltewelle 2, 3 fort.

Solange das auf die Brillenglashaltewelle 2, 3 wirkende Drehmoment kleiner als der
vorgegebene Wert ist, erfolgt ein kontinuierliches Schleifen des Umfangsrandes des
Brillenglases mit ununterbrochener Drehung der Brillenglashaltewelle 2, 3, wihrend ein
intermittierendes Schleifen immer dann und solange erfolgt, wie dieses eingestellte
Drehmoment tberschritten wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Formbearbeiten des Umfangsrandes von Brillenglasern und zum ggf.
anschlieBenden Anbringen einer Facette mit einer das Brillenglas haltenden,
angetriebenen Brillenglashaltewelle und einem mit Bezug auf die Brillenglashaltewelle

gesteuert bewegbaren Bearbeitungswerkzeug mit den Schritten

- Messen des Drehmoments der Brillenglashaltewelle,

- Formbearbeiten des Umfangsrandes des sich drehenden Brillenglases mit einer
vorgebbaren, einstellbaren Kraft des Bearbeitungswerkzeugs, wenn und solange das
Drehmoment kleiner oder gleich einem vorgegebenen, einstellbaren Wert ist,

- Herabsetzen der auf das Brillenglas wirkenden Kraft des Bearbeitungswerkzeugs
durch Vermindern der Drehzahl der Brillenglashaltewelle, ggf. bis zum Stillstand,
wenn und solange das Drehmoment den vorgegebenen Wert tibersteigt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Drehmoment des Antriebsmotors der

Brillenglashaltewelle gemessen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Drehzahl der Brillenglashaltewelle
proportional zur Uberschreitung des vorgegebenen Wertes des Drehmoments
herabgesetzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Brillenglashaltewelle solange stillgesetzt

wird, wie ein vorgegebener Wert des Drehmoments tiberschritten ist.

5. Vorrichtung zum Formbearbeiten des Umfangsrandes von Brillenglasern (5) und zum
ggf. anschlieBenden Anbringen einer Facette mit einer das Brillenglas (5) haltenden,
angetriebenen Brillenglashaltewelle (2, 3) und einem mit Bezug auf die
Brillenglashaltewelle (2, 3) gesteuert bewegbaren Bearbeitungswerkzeug (1), einer
MeBvorrichtung (9, 10, 11, 12, 13) zum Messen des Drehmoments der
Brillenglashaltewelle (2, 3) und einer Steuervorrichtung (14) fiir die auf das Brillenglas
(5) wirkende Kraft des Brillenglasbearbeitungswerkzeugs (1) durch Herabsetzen der
Drehzahl der Brillenglashaltewelle (2, 3), ggf. bis zum Stillstand, wenn und solange
das Drehmoment einen vorgegebenen einstellbaren Wert tibersteigt.

6.  Vorrichtung nach Anspruch 5, bei der die MeBvorrichtung (9, 10, 11, 12, 13) zum
Messen des Drehmoments eine elastische Abstutzung (10, 11) des drehbar gelagerten
Gehauses des Antriebsmotors (6) fir die Brillenglashaltewelle (2, 3) aufweist.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, bei der an der elastischen Abstiitzung (10, 11) ein mit
der Steuervorrichtung (14) zusammenwirkender Weggeber (12, 13) angeordnet ist
und die Steuervorrichtung (14) ein Herabsetzen der Drehzahl der Brillenglashaltewelle
(2, 3) oder eine Vergroflerung des Abstands zwischen dem Bearbeitungswerkzeug (1)
und der Brillenglashaltewelle (2, 3) proportional zur Uberschreitung eines
gemessenen Weges des Weggebers (12, 13) bewirkt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, bei der die elastische Abstiitzung (10, 11) so
vorgespannt ist, daf} eine Bewegung erst bei Uberschreiten der Vorspannung, d. h. des
vorgegebenen Drehmoments eintritt, und bei der ein elektrischer Kontakt mit der
elastischen Abstiitzung zusammenwirkt, der die Stromversorgung des Antriebsmotors

(6) bei Uberschreiten der Vorspannung unterbricht.
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