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(54)
HERSTELLUNG VON BRILLENLINSEN

(57)  Eine Vorrichtung (10) zur Bearbeitung eines
Rands (E) eines Rohlings fur eine Linse (L), insbeson-
dere Brillenlinse, umfasst eine Aufnahmeeinrichtung (12)
zum Halten des auf einem Blockstiick (S) geblockten Lin-
senrohlings in einem Arbeitsraum (14) der Randbearbei-
tungsvorrichtung, eine Bearbeitungseinrichtung (16),
mittels der ein Werkzeug (W) fir die Bearbeitung des
Rands antreibbar ist, und eine Bewegungseinrichtung
(18) zum Erzeugen einer Relativbewegung zwischen
Linsenrohling und Werkzeug wahrend der Bearbeitung
des Rands in dem Arbeitsraum. Zur Vereinfachung und
Verbesserung des Handlings im Zusammenhang mit
dem Abblocken der behandelten, insbesondere am
Rand bearbeiteten Linse weist die Randbearbeitungs-
vorrichtung eine Abblockeinrichtung (20) auf, mittels der
die Linse im Arbeitsraum vom Blockstlick abblockbar ist.

AuRerdem wird ein Herstellverfahren fiir Brillenlinsen

vorgeschlagen, dessen Abblock-Hauptschritt einen Ein-
stech-Unterschritt umfasst, bei dem ausgehend von der
Randflache des Blockstiicks angrenzend an oder nahe
einer ersten Flache der Linse ein Einstich erzeugt wird,
der beim weiteren Abblocken als Solltrennstelle zwi-
schen Brillenlinse und Blockstlick dient.

VORRICHTUNG ZUR RANDBEARBEITUNG EINES LINSENROHLINGS UND VERFAHREN ZUR
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich allge-
mein auf eine Vorrichtung zur Bearbeitung eines Rands
eines Rohlings flr eine Linse gemal dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1. Insbesondere bezieht sich die
Erfindung auf eine Vorrichtung zur Randbearbeitung von
Brillenlinsen, wie sie heutzutage auch in sogenannten
"RX-Werkstatten", d.h. Produktionsstatten zur Fertigung
von individuellen Brillenlinsen nach Rezept in einem in-
dustriellen Maf3stab zum Einsatzkommt. Die vorliegende
Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren zur Her-
stellung von Brillenlinsen gemal dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 10.

[0002] In solchen "RX-Werkstatten" wird die jeweilige
"aufgeblockte" Brillenlinse bekanntermalen an ihrer
Riick- oder Frontflache im Hinblick auf ihre optische Wir-
kung (insbesondere nach Rezept) und/oder am Rand zur
Einpassung in ein zugeordnetes Brillengestell mit geo-
metrisch  bestimmter Schneide (Frasen/Drehen)
und/oder geometrisch unbestimmten Schneiden (Schlei-
fen/Polieren) spanend bearbeitet und/oder auf ihrer
Ruck- bzw. Frontflache zur Erzielung zusatzlicher Wir-
kungen (Erhéhung der Kratzfestigkeit, Antireflexionsei-
genschaften, Verspiegelung, hydrophobe Eigenschaf-
ten, etc.) beschichtet.

[0003] Dabeiwird als"Aufblocken" oder kurz"Blocken"
in der Optikfertigung allgemein der Vorgang bezeichnet,
bei dem ein optisches Werkstlick mittels eines geeigne-
ten Materials (niedrig schmelzende Legierung - soge-
nanntes "Alloy" - oder Klebstoff) auf einem sogenannten
"Blockstiick" temporar befestigt wird, oder aber das
Blockmaterial auf dem Werkstiick aufgebracht wird, um
selbst das Blockstlick auszubilden, welches dann dazu
dient, das Werkstiick in der jeweiligen Bearbeitungsma-
schine und/oder Beschichtungsanlage zu halten. Dem-
entsprechend heil’t in der Optikfertigung derjenige Vor-
gang"Abblocken", bei dem das optische Werkstlick nach
dessen (End)Bearbeitung (an Flache und/oder Rand)
und/oder Beschichtung wieder vom Blockstiick/Block-
material getrennt wird.

[0004] Wenn nachfolgend im Zusammenhang mit der
vorliegenden Erfindung als bevorzugtem Anwendungs-
gebiet allgemein von "Brillenlinsen" die Rede ist, sind
darunter optische Linsen bzw. Linsenrohlinge (Blanks)
fur Brillen aus den gebrauchlichen Materialien, wie Po-
lycarbonat, Mineralglas, CR 39, Hl-Index, etc. und mit
beliebiger (Vor)Form des Umfangsrands der Linse bzw.
des Linsenrohlings zu verstehen, die vor dem Blocken
bereits an einer oder beiden optisch wirksamen Fla-
che(n) und/oder am Rand (vor)bearbeitet und/oder
(vor)beschichtet sein kdnnen aber nicht missen. Auch
kann die Brillenlinse auf ihrer Flache, an der sie geblockt
wird, mit einer Folie, einem Lack od.dgl. versehen sein,
um diese Flache vor Verunreinigung und Beschadigung
zu schitzen und/oder die Haftungseigenschaften zwi-
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schen Brillenlinse und Blockmaterial zu verbessern, oh-
ne dass dies im Folgenden jeweils eigens erwahnt wird.

STAND DER TECHNIK

[0005] In der den Oberbegriff des Patentanspruchs 10
bildenden Druckschrift EP 2 093 018 A1 wird ein her-
kémmliches Verfahren zur Herstellung von Brillenlinsen
ausflhrlich beschrieben (siehe dort die Absatze [0002]
bis [0010]), bei dem die eingangs des Verfahrens mittels
eines Blockmaterials auf einem Blockstilick aufgeblockte
Brillenlinse nach der Flachenbearbeitung ("Surfacing")
zum Beschichten ("Coating") abgeblockt und nach dem
Beschichten fir die Randbearbeitung ("Edging") wieder
auf einem anderen Blockstlick mittels z.B. einer Klebe-
folie aufgeblockt wird, worauf die randbearbeitete, fertige
Brillenlinse zum zweiten Mal abzublocken ist. Zur Ver-
meidung des mit diesem doppelten Auf- bzw. Abblocken
verbundenen erheblichen - weil hierflr zeitraubende und
arbeitsintensive manuelle Tatigkeiten auszufiihren sind
- Aufwands, wird in der Druckschrift EP 2 093 018 A1
insbesondere ein spezielles Blockstlick vorgeschlagen,
welches dazu angepasstist, die Brillenlinse wahrend des
gesamten Prozesses (Flachenbearbeitung, Beschich-
tung, Randbearbeitung) zu halten, so dass die Brillenlin-
se nur einmal auf- und nur einmal abgeblockt werden
muss.

[0006] Furdie eigentliche Randbearbeitung kann hier-
bei grundsatzlich eine Randbearbeitungsvorrichtung - in
dieser Branche auch "Edger" genannt - zum Einsatz kom-
men, wie sie aus der den Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 bildenden Druckschrift EP 1 243 380 A2 be-
kannt ist. Diese vorbekannte Randbearbeitungsvorrich-
tung umfasst allgemein eine Aufnahmeeinrichtung (Hal-
tewellen) zum Halten des auf dem Blockstlick geblockten
Linsenrohlings in einem Arbeitsraum der Randbearbei-
tungsvorrichtung, eine Bearbeitungseinrichtung (Werk-
zeugspindel), mittels der ein Werkzeug (z.B. ein Kombi-
nationswerkzeug mit Fras-, Schleif- und/oder Polierab-
schnitten) fur die Bearbeitung des Linsenrands angetrie-
ben werden kann, und schlieRlich eine Bewegungsein-
richtung (X- und Z-Schlitten) zum Erzeugen einer Rela-
tivbewegung zwischen dem Linsenrohling und dem
Werkzeug wahrend der Bearbeitung des Linsenrands in
dem Arbeitsraum der Vorrichtung.

[0007] Nach der Randbearbeitung ist die geblockte,
fertiggerandete Brillenlinse aus der Randbearbeitungs-
vorrichtung zu entnehmen, worauf die Brillenlinse vom
Blockstuck noch abzublocken ist. Hierfur bedient man
sich im Stand der Technik insbesondere auch Abblock-
vorrichtungen mit einer um eine Werkstiick-Drehachse
drehbaren Aufnahme fir die geblockte Brillenlinse, bei
denen nach Einsetzen der geblockten Brillenlinse in die
Aufnahme Uber eine Dise ein Druckmittel-Hochdruck-
strahl in einer Richtung im Wesentlichen quer zur Werk-
stiick-Drehachse auf einen Randbereich zwischen der
Brillenlinse und dem Blockstlick abgegeben wird, um die
Brillenlinse vom Blockstiick zu trennen. Derartige Ab-
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blockvorrichtungen werden z.B. in den Druckschriften
DE 10 2009 048 590 A1 und EP 2 542 383 B1 beschrie-
ben.

[0008] Ein alternatives Vorgehen beim Abblocken wird
schlieB3lich in der Druckschrift DE 10 2005 038 063 A1
offenbart. GemaR diesem Stand der Technik (siehe dort
die Absatze [0037] & [0038]) wird zum Abblocken der
Linse das verbleibende Kupplungsteil des Blockstiicks
derart verformt, dass sich die Aufnahmeflache des Block-
stlicks von der Linse zumindest teilweise |0st. Das Kupp-
lungsteil des Blockstiicks wird hierzu in einer in radialer
Richtung wirkenden Spannzange aufgenommen, die ei-
ne entsprechende Klemmkraft generiert, so dass das
Kupplungsteil gestaucht wird. Als Folge dieser Stau-
chung wolbt sich das Kupplungsteil aus und die Linse
I6st sich von der Aufnahmeflache bzw. vom Kleber
(Blockmaterial). Um diese Stauchung zu beglinstigen,
wird in dieser Druckschrift ferner vorgeschlagen, dass
vor dem Verformen zumindest das Kupplungsteil des
Blockstiicks geschlitzt wird. Dazu muss das Blockstiick-
Linsenpaar aus dem Werkstlickfutter entnommen und
ggf. linsenseitig gehalten werden, so dass das Kupp-
lungsteil mittels einer Sage oder eines Frasers geschlitzt
werden kann. Der Schlitz ist dabei so tief (Restwandstar-
ke des Blockstlicks von etwa 1 bis 2 mm vor der Linse),
dass sich beim anschlieBenden Verformen bzw. Zusam-
mendriicken des Kupplungsteils der Schlitz zumindest
teilweise schlief3t und sich dabei die Linse zumindest von
einem Teil der Aufnahmeflache I8st.

[0009] Derartige Abblockverfahren sind indes relativ
aufwendig; aulRerdem besteht beim Handling des Block-
stlick-Linsenpaars vor dem Abblocken die Gefahr einer
Beschadigung der fertig bearbeiteten Brillenlinse auf
dem Blockstuick.

AUFGABENSTELLUNG

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
vorbeschriebenen Stand der Technik vorrichtungs- und
verfahrensseitig derart weiterzubilden, dass das Hand-
ling im Zusammenhang mit dem Abblocken der behan-
delten, insbesondere am Rand bearbeiteten Linse vom
Blockstiick vereinfacht und verbessert wird, bei gleich-
zeitiger Minimierung der Gefahr einer Linsenbeschadi-

gung.
DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0011] Diese Aufgabe wird durch die im Patentan-
spruch 1 bzw. 10 angegebenen Merkmale geldst. Vor-
teilhafte oder zweckmaRige Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Patentanspriiche 2 bis 9 und
11 bis 14.

[0012] Vorrichtungsseitig istgeman der Erfindung vor-
gesehen, dass eine Vorrichtung zur Bearbeitung eines
Rands eines Rohlings fiir eine Linse, insbesondere eine
Brillenlinse, umfassend eine Aufnahmeeinrichtung zum
Halten des auf einem Blockstilick geblockten Linsenroh-
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lings in einem Arbeitsraum der Randbearbeitungsvor-
richtung, eine Bearbeitungseinrichtung, mittels der ein
Werkzeug fiir die Bearbeitung des Rands antreibbar ist,
und eine Bewegungseinrichtung zum Erzeugen einer
Relativbewegung zwischen dem Linsenrohling und dem
Werkzeug wahrend der Bearbeitung des Rands in dem
Arbeitsraum der Randbearbeitungsvorrichtung, auch ei-
ne Abblockeinrichtung aufweist, mittels der die randbe-
arbeitete Linse im Arbeitsraum der Randbearbeitungs-
vorrichtung vom Blockstlick abblockbar ist.

[0013] Infolge des Kerngedankens der Erfindung, das
Abblocken in derselben Vorrichtung durchzufiihren, in
der auch die Randbearbeitung erfolgt, namlich im Edger,
entfallen in vorteilhafter Weise die im oben geschilderten
Stand der Technik zwingend vorhandenen Schritte des
Handlings des Blockstiick-Linsenpaars zwischen der
Randbearbeitungsvorrichtung und der Abblockvorrich-
tung. Dies flhrt nicht nur zu einer erheblichen Verkdr-
zung der Gesamtprozesszeit, sondern verringert insbe-
sondere gegeniiber dem vorbeschriebenen Vorgehen
mit Langsschlitzen des Blockstlicks auch deutlich das
Risiko einer Beschadigung der randbearbeiteten Linse.
Dartber hinaus wird eine separate Abblockvorrichtung
ganzlich eingespart; die ohnehin vorhandenen Bewe-
gungsachsen des Edgers wie auch dessen gekapselter
Arbeitsraum koénnen auch zum Abblocken verwendet
werden, was zum einen den hierfiir zu betreibenden Auf-
wand gering halt und zum anderen Bauraumvorteile hat,
weil ein gesonderter Maschinenstellplatzzum Abblocken
nicht notwendig ist.

[0014] Grundsatzlich ist es zwar denkbar, einen eige-
nen geeigneten Bewegungsmechanismus flr die Ab-
blockeinrichtung der Randbearbeitungsvorrichtung vor-
zusehen. Im Hinblick auf einen vorrichtungstechnisch
besonders geringen Aufwand ist es jedoch bevorzugt,
wenn wenigstens ein trennwirksamer Teil der Abblock-
einrichtung mittels der Bewegungseinrichtung der Rand-
bearbeitungsvorrichtung beztiglich einer Randflache des
an der Aufnahmeeinrichtung gehaltenen Blockstlicks po-
sitionierbar ist, so dass nicht nur der Arbeitsraum, son-
dern auch die Bewegungsachsen des Edgers fir die
Randbearbeitung und das Abblocken "geteilt" bzw. "dop-
pelt" verwendet werden.

[0015] Wenngleich es prinzipiell méglich ist, die Aus-
gestaltung derart zu treffen, dass der auf dem Blockstiick
geblockte Linsenrohling im Arbeitsraum stationar gehal-
ten ist, wahrend das Werkzeug der Bearbeitungseinrich-
tung oder ein trennwirksamer Teil der Abblockeinrich-
tung mittels der Bewegungseinrichtung bei der Randbe-
arbeitung bzw. dem Abblocken um den Linsenrohling he-
rum bewegt wird, ist die Anordnung vorzugsweise so ge-
troffen, dass die Aufnahmeeinrichtung dazu angepasst
ist, den auf dem Blocksttick geblockten Linsenrohling um
eine Werkstuick-Drehachse zu drehen. Hierdurch wer-
deninsbesondere kiirzere Verfahrwege der Bewegungs-
einrichtung und damit auch eine kostengtinstigere und
kompaktere Ausgestaltung der Randbearbeitungsvor-
richtung ermdglicht.
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[0016] In einer ersten Variante kann die Abblockein-
richtung ein stift- oder scheibenférmiges, spanabheben-
des Werkzeug umfassen, das stirn- oder umfangsseitig
derart schmal ausgebildet ist, dass es das an der Auf-
nahmeeinrichtung gehaltene Blockstiick mit daran ge-
blockter, randbearbeiteter Linse ausgehend von einer
Randflache des Blockstlicks nahe der Linse zu zerspa-
nen vermag, ohne die Linse oder die Aufnahmeeinrich-
tung zu beriihren. Somit Iasst sich auf einfache Weise
wahrend des Abblockens der gerandeten bzw. behan-
delten Linse von dem Blockstlick in einem Einstech-Un-
terschritt ausgehend von der Randflache des Block-
stlicks angrenzend an oder nahe der dem Blockstiick
zugewandten Flache der Linse ein vornehmlich radial
verlaufender Einstich im Blockstiick/Blockmaterial er-
zeugen, der beim weiteren Abblocken als Solltrennstelle
zwischen Linse und Blockstlick fungiert.

[0017] Hierbei weist die Bearbeitungseinrichtung der
Randbearbeitungsvorrichtung vorzugsweise eine Werk-
zeugspindel mit einer Werkzeugaufnahme auf, wobei
das in der Werkzeugaufnahme aufgenommene spanab-
hebende Werkzeug der Abblockeinrichtung mittels der
Werkzeugspindel um eine Werkzeug-Drehachse dre-
hend antreibbar ist. Gegenuiber einer ebenfalls denkba-
ren Ausgestaltung der Abblockeinrichtung mit einem re-
lativ zum drehenden Blockstiick nur zustellbaren Dreh-
meilRel hat ein drehangetriebenes spanabhebendes
Werkzeug der Abblockeinrichtung insbesondere den
Vorteil eines grofReren Zeitspanvolumens, so dass die
Linse schneller abgeblockt werden kann. Bevorzugt han-
delt es sich bei dem drehangetriebenen, spanabheben-
den Werkzeug der Abblockeinrichtung um einen Finger-
fraser oder ein scheibenférmiges Schneidwerkzeug, wie
einen Scheibenfraser, ein (Kreis)Sageblatt oder eine
Trennscheibe, die problemlos im Handel erhaltlich sind.
[0018] In einer zweiten Variante kann die Abblockein-
richtung eine Diisenbaugruppe mit einer Duse fiir die Ab-
gabe eines Druckmittel-Hochdruckstrahls, insbesondere
eines Hochdruck-Wasserstrahls, in einer Richtung im
Wesentlichen quer zur Werkstlick-Drehachse auf einen
Randbereich zwischen Linse und Blockstlick umfassen.
Ein Vorteil dieser Variante ist u.a. darin zu sehen, dass
das Blockstiick - sofern es nicht bereits wahrend des
Randbearbeitungsvorgangs in der Randbearbeitungs-
vorrichtung mit zerspant bzw. abgearbeitet wurde - wie-
der verwendet werden kann.

[0019] Bei dieser Variante kann die Bearbeitungsein-
richtung der Randbearbeitungsvorrichtung eine Werk-
zeugspindel mit einer Werkzeugaufnahme aufweisen,
die mit einer Spindelwelle drehfest verbunden ist, wobei
die Disenbaugruppe in der Werkzeugaufnahme der
Werkzeugspindel aufnehmbar ausgebildet oder seitlich
an der Werkzeugspindel angebracht ist, so dass die Di-
senbaugruppe zusammen mit der Werkzeugspindel be-
wegbar ist. Vorteilhaft lassen sich hier also wiederum die
fur die Randbearbeitung ohnehin vorhandenen Bewe-
gungsachsen und/oder Werkzeuganschlussgeometrien
der Randbearbeitungsvorrichtung auch fiir die druckflu-
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idgestiitzte Abblockeinrichtung verwenden. Die Fluidzu-
fuhr kann hierbei auf einfache Weise so erfolgen, dass
die in der Werkzeugaufnahme der Werkzeugspindel auf-
nehmbar ausgebildete Disenbaugruppe entweder mit
einem quer zur Spindelwelle verlaufenden Schlauchan-
schluss fiir den Anschluss eines mit einer Druckmittel-
quelle fluidverbundenen Schlauchs versehen ist oder
Uber die als Hohlwelle ausgebildete Spindelwelle mit der
Druckmittelquelle fluidverbunden ist.

[0020] Des Weiteren ist erfindungsgemaf verfahrens-
seitig vorgesehen, dass bei einer Herstellung von Bril-
lenlinsen, bei der insbesondere die vorbeschriebene
Vorrichtung zur Randbearbeitung - soweit in dieser nicht
vermittels eines Druckmittel-Hochdruckstrahls abge-
blockt werden soll - Verwendung finden kann und die
folgenden Verfahrenshauptschritte in der angegebenen
Reihenfolge durchlaufen werden: (a) Bereitstellen eines
Linsenrohlings, der eine erste Flache, eine beziiglich der
ersten Flache entgegengesetzte, zweite Flache und ei-
nen Rand zwischen der ersten Flache und der zweiten
Flache aufweist, (b) Blocken des Linsenrohlings auf ein
Blockstlick, wobei die erste Flache des Linsenrohlings
einer Blockflache des Blockstlicks zugewandt ist, an die
sich eine Randflache des Blockstiicks anschlielt, (c) Be-
handeln des geblockten Linsenrohlings an der zweiten
Flache und/oder dem Rand, wobei das Behandeln we-
nigstens ein Bearbeiten der zweiten Flache zur Erzeu-
gung einer Geometrie gemal einem Rezept und/oder
ein Bearbeiten des Rands zur Erzeugung einer Randge-
ometrie umfasst, die ein Einsetzen der behandelten Bril-
lenlinse in ein Gestell oder eine Linsenhalterung gestat-
tet, und (d) Abblocken der behandelten Brillenlinse von
dem Blockstiick; der Hauptschritt (d) des Abblockens der
behandelten Brillenlinse von dem Blockstlick einen Ein-
stech-Unterschritt (d.1) umfasst, bei dem ausgehend von
der Randflache des Blockstlicks angrenzend an oder na-
he der ersten Flache ein Einstich erzeugt wird, der beim
weiteren Abblocken als Solltrennstelle zwischen Brillen-
linse und Blockstuick dient.

[0021] Ein solcher Einstech-Unterschritt Iasst sich ins-
besondere in der Randbearbeitungsvorrichtung mit den
ohnehin vorhandenen Maschinenachsen und einem ge-
eigneten Werkzeug einfach und problemlos ausfihren,
wobei im Vergleich zu einem Hochdruck-Abblockverfah-
ren die behandelte Brillenlinse geschont wird, d.h. es be-
steht keine Gefahr, dass die zum Teil verglteten opti-
schen AuBenflaichen im Randbereich der Brillenlinse
durch ggf. vorhandene, mit hoher Geschwindigkeit auf-
treffende Partikelim Hochdruckstrahl beschadigt werden
(kein "Sandstrahleffekt"). Dabei verbleibt die behandelte
Brillenlinse zundchst am teilzerspanten (Rest)Block-
stiick, welches seinerseits in der Aufnahmeeinrichtung
der Bearbeitungsvorrichtung gehalten ist. Beim Entneh-
men der behandelten Brillenlinse aus der Bearbeitungs-
vorrichtung nach dem Einstech-Unterschritt dient das
(Rest)Blockstlick weiterhin vorteilhaft dem ggf. auch au-
tomatisierten Handling der behandelten Brillenlinse, d.h.
diese kann aus der Bearbeitungsvorrichtung unter An-
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greifen am (Rest)Blockstiick entnommen werden, wobei
Letzteres Uber seine volle Flache die erste Flache der
behandelten Brillenlinse schiitzt. Nach Entnahme aus
der Bearbeitungsvorrichtung kann die behandelte Bril-
lenlinse am Ende des Abblockschritts lediglich von Hand,
durch leichtes Abkippen und Ziehen, vom (Rest)Block-
stlick abgezogen werden. Die Gefahr einer Beschadi-
gung der behandelten Brillenlinse ist auch hierbei du-
Rerst gering.

[0022] In zweckmaRiger Weise kann der Einstich mit-
tels eines stift- oder scheibenférmigen, spanabhebenden
Werkzeugs erzeugt werden, welches in das Blockstiick
spanend eintaucht. Das spanabhebende Werkzeug
kann bei Erzeugung des Einstichs relativ zum Blockstlick
radial und ggf. auch derart axial bewegt werden, dass es
einer Krimmung der ersten Flache der behandelten Bril-
lenlinse im Wesentlichen folgt. Hierdurch ist es moglich,
dass nach Durchfilhrung des Einstech-Unterschritts im
Bereich des Einstichs nur eine sehr diinne Blockmaterial-
bzw. Klebstoffschicht verbleibt, die sich besonders leicht
manuell durch Abziehen von der Brillenlinse entfernen
lasst.

[0023] Im weiteren Verfolg des Erfindungsgedankens
kann sich die behandelte Brillenlinse vor dem Abblocken
Uber eine erste, grolRere Abstitzflache und nach Erzeu-
gung des Einstichs Uber eine zweite, kleinere Abstlitz-
flache auf dem Blockstiick abstiitzen, wobei nach Unter-
suchungen des Erfinders ein Flachenverhaltnis von ers-
ter zu zweiter Abstltzflache zwischen 1,5 und 100 be-
tragen sollte. Hierbei stehen eher groRere Flachenver-
haltnisse fir groRRe, kreisrunde Brillenlinsen (bis zu ma-
ximal 85 mm Durchmesser), wahrend eher kleinere Fla-
chenverhaltnisse fiir kleine, elliptisch gerandete Brillen-
linsen stehen (mit HauptachsenmaRen bis minimal 15
mm und 30 mm). Diese Flachenverhaltnisse lassen er-
warten, dass die behandelte Brillenlinse bezlglich des
teilzerspanten (Rest)Blockstiicks geringfiigig abgekippt
und damit hiervon leicht gelést werden kann, d.h. ohne
dass fiir das mechanische, endglltige Trennen von Bril-
lenlinse und (Rest)Blockstiick ein groRer Kraftaufwand
bendtigt wirde.

[0024] SchlieB3lich kann sich an den Einstech-Unter-
schritt ein letzter Schritt des Abblockens anschlief3en,
bei dem die behandelte Brillenlinse mit mechanischer
Kraft von dem Blockstlick abgezogen wird, die z.B. durch
ein automatisches Ladesystem, vorzugsweise aber ge-
fuhlvoll von Hand aufgebracht werden kann.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0025] Im Folgenden wird die Erfindung anhand bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
beigefiigten, teilweise schematischen Zeichnungen na-
her erlautert, in denen gleiche Bezugszeichen gleiche
bzw. entsprechende Teile kennzeichnen. In den Zeich-
nungen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer
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Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Randbearbeitungsvorrichtung (Edger)
fur Brillenlinsen von schrag oben / vorne
links nach einem bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung, mit einer
oberen, Uber drei senkrecht zueinander
verlaufende Linearachsen X, Y, Z im
Raum verfahrbaren Werkzeugspindel,
einer unteren, Uber einen Schwenkkopf
um eine Schwenkachse B verschwenk-
baren Werkstlickspindel und einem
Werkzeugmagazin rechts daneben, wo-
bei zur Freigabe der Sicht auf wesentli-
che Bauteile bzw. Baugruppen der Vor-
richtung und zur Vereinfachung der Dar-
stellung insbesondere eine an einer
Flanschflache des Schwenkkopfs neben
der Werkstlickspindel angeflanschte
Werkstiickhalteeinheit einer Abblock-
einrichtung, das Maschinengestell, die
Bedieneinheit und Steuerung, Teile der
Verkleidung und Arbeitsraumumhau-
sung, Ablagen, Tirmechanismen und
Scheiben, die Versorgungseinrichtun-
gen (einschlieRlich Leitungen, Schlau-
che und Rohre) fir Strom, Druckluft und
Kihlschmierstoff sowie die Mess-, War-
tungs- und Sicherheitseinrichtungen
weggelassen wurden;

eine abgebrochene, perspektivische An-
sicht der Randbearbeitungsvorrichtung
gemal Fig. 1 im Bereich des Schwenk-
kopfs, mit der am Schwenkkopf neben
der Werkstiickspindel angeflanschten
Werkstlickhalteeinheit, wobei ein Sau-
ger der Werkstlickhalteeinheit von oben
an einer Brillenlinse anliegt, die ihrer-
seits vor dem Abblocken Uber ein Block-
stiick an der Werkstlickspindel gehalten
ist;

eine abgebrochene, perspektivische An-
sicht der Randbearbeitungsvorrichtung
geman Fig. 1im Bereich der Werkstiick-
halteeinheit von Fig. 2, die die Brillenlin-
se vermittels ihres Saugers nach dem
Abblocken Giber dem an der Werkstiick-
spindel gespannten Blockstlick halt;

eine perspektivische Ansicht der Rand-
bearbeitungsvorrichtung gemaR Fig. 1
von schrag oben / hinten links mit den
Vereinfachungen von Fig. 1, insbeson-
dere zur Veranschaulichung von Details
zu den drei Linearachsen X, Y, Z fir die
Werkzeugspindel der Vorrichtung;

eine Vorderansicht der Randbearbei-



Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9 - 12
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tungsvorrichtung gemaf Fig. 1 mit ge-
schlossenem Werkzeugmagazin und
ansonsten den Vereinfachungen von
Fig. 1, wobei in einer ersten Variante der
Abblockeinrichtung, die mit einem
Druckmittel-Hochdruckstrahl  arbeitet,
eine Disenbaugruppe in einer Werk-
zeugaufnahme der Werkzeugspindel
auswechselbar gehalten ist, deren Dise
Uber einen quer zur Spindelwelle verlau-
fenden Schlauchanschluss mit dem
Druckmittel versorgt wird;

eine der Darstellung in Fig. 5 im Wesent-
lichen entsprechende Vorderansicht der
Randbearbeitungsvorrichtung geman
Fig. 1, wobei in einer zweiten Variante
der mit einem Druckmittel-Hochdruck-
strahl arbeitenden Abblockeinrichtung
die Duse der in der Werkzeugaufnahme
der Werkzeugspindel abnehmbar gehal-
tenen Disenbaugruppe uber die als
Hohlwelle ausgebildete Spindelwelle
der Werkzeugspindel mit dem Druckmit-
tel versorgt wird;

eine der Darstellung in Fig. 5 im Wesent-
lichen entsprechende Vorderansicht der
Randbearbeitungsvorrichtung geman
Fig. 1, wobei in einer dritten Variante der
mit einem Druckmittel-Hochdruckstrahl
arbeitenden Abblockeinrichtung deren
Dusenbaugruppe seitlich an der Werk-
zeugspindel fest angebracht und somit
zusammen mit der Werkzeugspindel be-
wegbar ist;

ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens
zur Herstellung von Brillenlinsen aus ei-
nem Halbfabrikat, bei dem die Brillenlin-
se wahrend des gesamten Prozesses
auf ein und demselben Blockstiick ver-
bleibt und der abschlieRende Haupt-
schritt des Abblockens der behandelten
Brillenlinse vom Blockstlick zweigeteilt
ist, mit einem das Abblocken einleiten-
den Einstech-Unterschritt, bei dem aus-
gehend von einer Randflache des Block-
stlicks angrenzend an oder nahe einer
dem Blockstiick zugewandten Flache
der Brillenlinse ein Einstich erzeugt wird,
der beim weiteren Abblocken als Soll-
trennstelle zwischen Brillenlinse und
Blockstlick dient;

Schnittansichten einer auf einem Block-
stlick geblockten, behandelten Brillen-
linse, die in zeitlicher Abfolge veran-
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Fig. 13

Fig. 14

Fig. 15 & 16

10

schaulichen, wie bei dem vorerwahnten
Einstech-Unterschritt ausgehend von
der Randflache des Blockstlicks mittels
eines nicht geschnitten dargestellten
Fingerfrasers nahe der ersten Flache
der Brillenlinse der Einstich als Soll-
trennstelle fur das Abblocken im Block-
stiick erzeugt wird, wobei die Fig. 9 den
Fingerfraser kurz vor dem spanenden
Eingriff mit dem Blockstlick zeigt, wah-
rend in der Fig. 12 der Fingerfraser am
Ende des Einstech-Unterschritts darge-
stellt ist;

eine perspektivische Ansicht einer auf
einem Blockstiick geblockten, behan-
delten Brillenlinse und eines Randbear-
beitungswerkzeugs, welches auch mit
einem Scheibenfrdser ausgerustet ist,
mittels dessen beim Abblocken in dem
Einstech-Unterschritt der Einstich im
Blockstlick erzeugt wird, wobei sich in
der prinzipiellen Darstellung von Fig. 13
der Scheibenfraser in einem Bearbei-
tungseingriff mit dem Blockstiick befin-
det;

eine Draufsicht auf die auf dem Block-
stiick geblockte, behandelte Brillenlinse
und den Scheibenfraser gemal Fig. 13
kurz bevor der Scheibenfréser in Bear-
beitungseingriff mit dem Blockstlick ge-
langt; und

Seitenansichten der auf dem Blockstiick
geblockten, behandelten Brillenlinse
und des Randbearbeitungswerkzeugs
geman Fig. 13, dessen Scheibenfraser
im Einstech-Unterschritt des Abblo-
ckens den Einstich im Blockstlick er-
zeugt, wobei die Fig. 15 einen Zustand
wahrend der Erzeugung des Einstichs il-
lustriert, wahrend die Fig. 16 das Ende
des Einstech-Unterschritts zeigt.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUSFUH-
RUNGSBEISPIELE

[0026]

Die Fig. 1 bis 7 zeigen eine Vorrichtung 10 zur

Bearbeitung eines Rands E eines Rohlings fiir eine Linse
L, insbesondere eine Brillenlinse, in einem rechtwinkli-

gen kartesischen Koordinatensystem, in welchem der

Buchstabe x die Breitenrichtung, der Buchstabe y die
Langenrichtung und der Buchstabe z die Héhenrichtung

der Randbearbeitungsvorrichtung 10 bezeichnet. Die

Randbearbeitungsvorrichtung 10 - in der Brillenoptik

auch "Edger" genannt - umfasst allgemein eine Aufnah-

meeinrichtung 12 zum Halten des auf einem Blockstiick
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S geblockten Linsenrohlings in einem Arbeitsraum 14
der Randbearbeitungsvorrichtung 10, eine Bearbei-
tungseinrichtung 16, mittels der ein Werkzeug W fiir die
Bearbeitung des Rands E angetrieben werden kann, und
eine Bewegungseinrichtung 18 zum Erzeugen einer Re-
lativbewegung zwischen dem Linsenrohling und dem
Randbearbeitungswerkzeug W wahrend der Bearbei-
tung des Rands E in dem Arbeitsraum 14 der Randbe-
arbeitungsvorrichtung 10. Ein wesentliches Merkmal die-
ser Randbearbeitungsvorrichtung 10 besteht darin,
dass, wie nachfolgend insbesondere anhand der Fig. 2,
3 und 5 bis 7 noch naher beschrieben werden wird, sie
eine Abblockeinrichtung 20 aufweist, mittels der die rand-
bearbeitete Linse L im Arbeitsraum 14 der Randbearbei-
tungsvorrichtung 10 vom Blockstlick S abgeblockt wer-
den kann.

[0027] Wie den Fig. 1 und 4 bis 7 zu entnehmen ist
umfasst die Bewegungseinrichtung 18 im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel einen werkstiickseitigen Teil und ei-
nen werkzeugseitigen Teil, die beide an einem Maschi-
nenbett 22 befestigt sind, welches seinerseits mittels ei-
nes nicht dargestellten Maschinengestells bodenseitig
aufgestandert ist. Das im Querschnitt gesehen im We-
sentlichen L-férmige Maschinenbett 22 hat eine Ober-
seite 24, auf welcher der werkzeugseitige Teil der Bewe-
gungseinrichtung 18 angeordnet ist, und eine Frontseite
26, an welcher der werkstiickseitige Teil der Bewegungs-
einrichtung 18 angebracht ist und die den Arbeitsraum
14 als Rickwand nach hinten begrenzt.

[0028] Der werkzeugseitige Teil der Bewegungsein-
richtung 18 weist allgemein drei Schlitten auf, die eine
werkzeugseitige Bewegung in den drei senkrecht zuein-
ander verlaufenden Richtungen x, y, zermdglichen, nam-
lich einen X-Schlitten 28 und einen Y-Schlitten 30, die in
der Art einer Kreuztischanordnung auf der Oberseite 24
des Maschinenbetts 22 aufeinander gestapelt sind, so-
wie einen Z-Schlitten 32, der bewegbar an einer dem
Arbeitsraum 14 zugewandten Frontseite des Y-Schlit-
tens 30 angeordnet ist. Der werkstlickseitige Teil der Be-
wegungseinrichtung 18 hingegen umfasst allgemein ei-
ne Schwenkantriebseinheit 34 mit einem an der Front-
seite 26 des Maschinenbetts 22 angeflanschten
Schwenkantrieb 36 zum Verschwenken eines in einer
Seitenansicht gesehen im Wesentlichen L-férmigen
Schwenkkopfs 38 um eine Schwenkachse B, die in der
Langenrichtung y der Randbearbeitungsvorrichtung 10
verlauft, sowie eine Werkstlickspindel 40, welche an ei-
nem in den Arbeitsraum 14 vorkragenden Ende des
Schwenkkopfs 38 montiertistund mittels dereine Spann-
zange 42 als Bestandteil der Aufnahmeeinrichtung 12
um eine Werkstlick-Drehachse A drehend antreibbar ist,
die senkrecht zur Schwenkachse B verlauft. Demnach
ist die Aufnahmeeinrichtung 12 dazu angepasst, die auf
dem Blockstlick S geblockte Linse L um die Werkstlick-
Drehachse A zu drehen.

[0029] Weitere Details des werkzeugseitigen Teils der
Bewegungseinrichtung 18 sind insbesondere den Fig. 1
und 4 zu entnehmen. DemgemaR sind auf der Oberseite
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24 des Maschinenbetts 22 zwei sich in Breitenrichtung
xder Randbearbeitungsvorrichtung 10 erstreckende und
parallel zueinander verlaufende Fihrungsschienen 44,
44’ montiert, die der axialen Fiihrung des X-Schlittens
28 dienen, wozu der X-Schlitten 28 an seiner Unterseite
mit zwei Paaren von Filhrungswagen 46, 46’ ausgerustet
ist, von denen das eine Paar (Fihrungswagen 46) mit
der einen Flhrungsschiene 44 und das andere Paar
(FUhrungswagen 46’) mit der anderen Fiihrungsschiene
44’ eingreift. FUr den linearen Antrieb des auf den mit
gummigepufferten Endanschlégen 48, 48’ versehenen
Flhrungsschienen 44, 44’ gefiihrten X-Schlittens 28 ist
ein Servomotor 50 vorgesehen, der an der Oberseite 24
des Maschinenbetts 22 angeflanscht ist und iber einen
Zahnriementrieb 52 eine in Lagerbdcken 54, 54’ auf der
Oberseite 24 des Maschinenbetts 22 gelagerte Gewin-
despindel 56 antreibt, die ihrerseits mit einer an der Un-
terseite des X-Schlittens 28 angebrachten Gewindemut-
ter (in den Figuren nicht zu sehen) eingreift.

[0030] In analoger Weise sind an der Unterseite des
Y-Schlittens 30 zwei sich in LaAngenrichtung y der Rand-
bearbeitungsvorrichtung 10 erstreckende und parallel
zueinander verlaufende Fiihrungsschienen 58, 58 mon-
tiert, die der axialen Fihrung des Y-Schlittens 30 dienen,
wozu auf der Oberseite des X-Schlittens 28 zwei Paare
von Fuhrungswagen 60, 60’ angebracht sind, von denen
das eine Paar (Fig. 4: Fihrungswagen 60) mit der einen
FlUhrungsschiene 58 und das andere Paar (Fig. 1: Fih-
rungswagen 60’) mit der anderen Fiihrungsschiene 58’
eingreift. Fir den linearen Antrieb des Giber die Flihrungs-
schienen 58, 58 an dem X-Schlitten 28 geflihrten Y-
Schlittens 30 ist ebenfalls ein Servomotor 62 vorgese-
hen, der im X-Schlitten 28 montiert ist und Uber einen
weiteren Zahnriementrieb 64 eine in Lageraugen 66 (in
den Fig. 1 und 4 ist lediglich das hintere Lagerauge 66
zu sehen) des X-Schlittens 28 gelagerte, weitere Gewin-
despindel 68 antreibt, die ihrerseits mit einer an der Un-
terseite des Y-Schlittens 30 angebrachten Gewindemut-
ter 70 (siehe Fig. 4) eingreift. Ein seitlich am Y-Schlitten
30 angebrachter Anschlag 72 wirkt mit zugeordneten,
am X-Schlitten 28 vorgesehenen Anschldgen 73, 74 zu-
sammen, um den Weg des Y-Schlittens 30 in Langen-
richtung y der Randbearbeitungsvorrichtung 10 zu be-
grenzen.

[0031] SchlieRlich sind auf der Rickseite des Z-Schlit-
tens 32 zwei sich in Héhenrichtung z der Randbearbei-
tungsvorrichtung 10 erstreckende und parallel zueinan-
der verlaufende Flhrungsschienen 76, 76’ montiert, die
der axialen Fihrung des Z-Schlittens 32 an der Vorder-
seite des Y-Schlittens 30 dienen, wozu der Y-Schlitten
30 an seiner Vorderseite Filhrungswagen oder -schuhe
aufweist (in den Figuren nicht zu erkennen), die mit den
FlUhrungsschienen 76, 76’ eingreifen. Fir den linearen
Antrieb des Z-Schlittens 32 ist erneut ein Servomotor 78
vorgesehen, der von unten am Y-Schlitten 30 ange-
flanscht ist und Uber einen dritten Zahnriementrieb 80
auf der Oberseite des Y-Schlittens 30 eine am Y-Schlit-
ten 30 drehbar gelagerte Gewindemutter 82 antreibt, die
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ihrerseits mit einer drehfest am Z-Schlitten 32 befestig-
ten, sich in Héhenrichtung z der Randbearbeitungsvor-
richtung 10 erstreckenden Gewindespindel 84 eingreift.
Am oberen, freien Ende der Gewindespindel 84 ist diese
mit einer Anschlagmutter 86 zur Wegbegrenzung fir den
Z-Schlitten 32 nach unten versehen.

[0032] Inden Fig. 1 bis 7 nicht dargestellte bzw. ange-
zogene Steuer- und Messeinrichtungen dienen insoweit
an der Bewegungseinrichtung 18 dazu, dass (a) der X-
Schlitten 28 bezlglich des Maschinenbetts 22 vermittels
des Servomotors 50, des Zahnriementriebs 52, der Ge-
windespindel 56 und der Gewindemutter (nicht gezeigt)
am X-Schlitten 28 entlang der Breitenrichtung x der
Randbearbeitungsvorrichtung 10 CNC-lagegeregelt (Li-
nearachse X) bewegbar ist, (b) der Y-Schlitten 30 bezlig-
lich des X-Schlittens 28 vermittels des Servomotors 62,
des Zahnriementriebs 64, der Gewindespindel 68 und
der Gewindemutter 70 am Y-Schlitten 30 entlang der
Langenrichtung y der Randbearbeitungsvorrichtung 10
CNC-lagegeregelt (Linearachse Y) verstellbar ist, (c) der
Z-Schlitten 32 bezliglich des Y-Schlittens 30 vermittels
des Servomotors 78, des Zahnriementriebs 80, der Ge-
windemutter 82 und der Gewindespindel 84 am Z-Schlit-
ten 32 entlang der Héhenrichtung z der Randbearbei-
tungsvorrichtung 10 CNC-lagegeregelt (Linearachse Z)
verfahrbar ist, (d) der Schwenkkopf 38 und damit die
Werkstlickspindel 40 beziiglich des Maschinenbetts 22
vermittels des Schwenkantriebs 36 CNC-technisch im
Drehwinkel geregelt um die Schwenkachse B ver-
schwenkbar ist, die sich in Langenrichtung y der Rand-
bearbeitungsvorrichtung 10 erstreckt, und senkrecht da-
zu (e) die Spannzange 42 der Aufnahmeeinrichtung 12
und die darin Uber das Blockstlick S gehaltene Linse L
vermittels der Werkstiickspindel 40 CNC-technisch im
Drehwinkel geregelt um die Werkstick-Drehachse A
drehbar ist.

[0033] Dartber hinaus weist die Bearbeitungseinrich-
tung 16 der Randbearbeitungsvorrichtung 10 eine auf
derVorderseite des Z-Schlittens 32 angeflanschte Werk-
zeugspindel 88 auf, mittels der eine Werkzeugaufnahme,
d.h. im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ein Spannfut-
ter 90 zur Aufnahme des Randbearbeitungswerkzeugs
W, das mit einer Spindelwelle 91 der Werkzeugspindel
88 drehfest verbunden ist, in der Drehzahl gesteuert um
eine Werkzeug-Drehachse C drehend angetrieben wer-
denkann, die in Héhenrichtung z der Randbearbeitungs-
vorrichtung 10 verlauft.

[0034] Inden Fig. 1 und 5 bis 7 ist weiterhin ein an der
Frontseite 26 des Maschinenbetts 22 im Arbeitsraum 14
der Randbearbeitungsvorrichtung 10 angebrachtes
Werkzeugmagazin 92 dargestellt, das mittels einer Klap-
pe 94 wahlweise verschlieRbar ist, die in Fig. 1 im auf-
bzw. heruntergeklappten Zustand und in den Fig. 5 bis
7 im zugeklappten bzw. verschlossenen Zustand gezeigt
ist. Im Werkzeugmagazin 92 sind die einzelnen, an sich
bekannten Randbearbeitungswerkzeuge W (Schleif-
werkzeuge, Bohrer, Formfraser, etc.) derart in Klemm-
haltern 96 gehalten (siehe Fig. 1), dass sie unter einem
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geeigneten Verfahren der Werkzeugspindel 88 in den
Linearachsen X, Y und Z einzeln am Spannfutter 90 ge-
spannt und aus dem gedffneten Werkzeugmagazin 92
entnommen bzw. wieder in das getffnete Werkzeugma-
gazin 92 zurlck verbracht werden kénnen.

[0035] Mitdeminsoweitbeschriebenen kinematischen
Aufbau der Randbearbeitungsvorrichtung 10 kdnnen die
am Rand E zu bearbeitende, tber das Blockstlick S in
der Spannzange 42 der Werkstiickspindel 40 gehaltene
Linse L und das jeweilige, am Spannfutter 90 der Werk-
zeugspindel 88 gespannte und ggf. um die Werkzeug-
Drehachse C drehend angetriebene Randbearbeitungs-
werkzeug W CNC-technisch in den finf Achsen (A, B,
X,Y, Z) sorelativzueinander bewegt werden, dass samt-
liche Ublichen Randbearbeitungsschritte durchgefiihrt
werden kénnen (siehe hierzu beispielsweise die ein-
gangs diskutierte Druckschrift EP 1 243 380 A2), was fir
den Fachmann keiner weiteren Erlauterung bedarf.
[0036] Wie ferner den Fig. 2 und 3 zu entnehmen ist
weist die in der Randbearbeitungsvorrichtung 10 inte-
grierte Abblockeinrichtung 20 im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel eine am freien Ende des Schwenkkopfs 38
in paralleler Anordnung zur Werksttickspindel 40 ange-
flanschte Werkstlckhalteeinheit 98 auf. Die Werkstuck-
halteeinheit 98 umfasst eine vorzugsweise pneumatisch
angetriebene Zylinderanordnung 100, mittels der ein
quer zur Zylinderanordnung 100 und zur Werkstlckspin-
del 40 hin verlaufender Haltearm 102 wenigstens axial
in einer Richtung parallel zur Werkstlick-Drehachse A
bewegbar (siehe den Pfeil in Fig. 3) und ggf. auch um
eine zur Werkstlick-Drehachse A parallel verlaufende
Schwenkachse (nicht gezeigt) verschwenkbar ist. Somit
ist ein am freien Ende des Haltearms 102 um seine Mit-
telachse freilaufend gelagerter Sauger 104 mitder Werk-
stiick-Drehachse A ausgefluchtet (bzw. ausfluchtbar)
und kann zudem in Richtung der Spannzange 42 der
Werkstiickspindel 40 oder von dieser weg bewegt wer-
den. In einfachster Ausgestaltung kann es sich bei dem
Sauger 104 um einen Saugnapf handeln, wie in den Fig.
2 und 3 gezeigt; es kann hier jedoch den jeweiligen Er-
fordernissen entsprechend auch ein Saugkopf vorgese-
hen sein, der Uber einen Vakuumanschluss von auf3en
wahlweise evakuiert werden kann, wie z.B. in der ein-
gangs erwahnten Druckschrift DE 10 2009 048 590 A1
beschrieben.

[0037] FirdenFachmannistersichtlich, dass der Sau-
ger 104 der Werkstiickhalteeinheit 98 mittels der Zylin-
deranordnung 100 auf die an der Spannzange 42 der
Werkstiickspindel 40 tber das Blockstiick S gehaltene
Linse L abgesenkt werden kann, so dass der Sauger 104
an der zweiten optisch wirksamen Flache cc der Linse L
zur Anlage gelangt und sich an dieser festsaugt (siehe
Fig. 2). Erfolgt nun ein Abblocken der Linse L vom Block-
stiick S in der Randbearbeitungsvorrichtung 10, so kann
der Sauger 104 die abgeblockte Linse L sicher iiber dem
Blockstlick S bzw. im Arbeitsraum 14 halten, wie in Fig.
3 gezeigt.

[0038] Die Fig. 1 und 4 einerseits und die Fig. 5, 6 und
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7 andererseits veranschaulichen nun verschiedene Va-
rianten der Abblockeinrichtung 20 der Randbearbei-
tungsvorrichtung 10. Wahrend bei der Variante der Ab-
blockeinrichtung 20 gemaR den Fig. 1 und 4 ein span-
abhebendes Werkzeug, beispielsweise der hier darge-
stellte Fingerfraser 106 zum Einsatz kommt, was nach-
folgend in besonderer Verfahrensausgestaltung noch
anhand der Fig. 9 bis 16 erlautert werden soll, wird bei
den Varianten der Abblockeinrichtung 20 gemaf den Fig.
5, 6 und 7 zum Abblocken der Linse L vom Blockstlick
S mit einem Druckmittel-Hochdruckstrahl gearbeitet, der
Uber eine Dise D auf eine vorbestimmte Auftreffstelle im
Randbereich zwischen Linse L und Blockstlick S ausge-
richtet wird. Gemein ist diesen Varianten, dass wenigs-
tens das spanabhebende Werkzeug (z.B. der Fingerfra-
ser 106) bzw. die Dise D als trennwirksamer Teil der
Abblockeinrichtung 20 mittels der Bewegungseinrich-
tung 18 der Randbearbeitungsvorrichtung 10 bezuglich
der Randflache des an der Aufnahmeeinrichtung 12 ge-
haltenen Blockstiicks S bzw. relativ zu dieser positionier-
bar ist, und zwar mittels der vorbeschriebenen Bewe-
gungsachsen A, B, X, Y, Z, so dass die Abblockeinrich-
tung 20 in den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen kei-
ner eigenen Bewegungsachsen bedarf.

[0039] Beiden verschiedenen Varianten der Abblock-
einrichtung 20 gemaf den Fig. 5 bis 7 umfasst die Ab-
blockeinrichtung 20 jeweils eine Disenbaugruppe 108,
welche die Duse D fiir die Abgabe des Druckmittel-Hoch-
druckstrahls in einer Richtung im Wesentlichen quer zur
Werkstiick-Drehachse A auf einen Randbereich zwi-
schen Linse L und Blockstlick S aufweist, wobei sich die-
se Varianten im Hinblick auf die Anordnung der Disen-
baugruppe 108 und die Versorgung mit dem Druckmittel
(z.B. Wasser) unterscheiden. Bei den Varianten geman
den Fig. 5 und 6 ist die Disenbaugruppe 108 so ausge-
bildet, dass sie in der Werkzeugaufnahme, d.h. dem
Spannfutter 90 an der Spindelwelle 91 der Werkzeug-
spindel 88 aufgenommen werden kann. Bei Nichtge-
brauch, d.h. im normalen Randbearbeitungsbetrieb der
Randbearbeitungsvorrichtung 10 kann die Disenbau-
gruppe 108 dann - wie die Randbearbeitungswerkzeuge
W - im Werkzeugmagazin 92 verstaut werden. Bei der
Variante gemaR Fig. 7 hingegen ist die Diisenbaugruppe
108 seitlich an der Werkzeugspindel 88 angebracht, so
dass die Dusenbaugruppe 108 zusammen mit der Werk-
zeugspindel 88 bewegt werden kann.

[0040] Was die Versorgung mit dem Druckmittel an-
geht, kann bei der Variante der Abblockeinrichtung 20
gemal Fig. 5 die im Spannfutter 90 der Werkzeugspindel
88 aufnehmbar ausgebildete Diisenbaugruppe 108 in
einfachster Ausgestaltung mit einem quer zur Spindel-
welle 91 verlaufenden Schlauchanschluss 110 fur den
Anschluss eines mit einer Druckmittelquelle (in den Fig.
5und 6 schematisch bei P angedeutet) fluidverbundenen
Schlauchs 112 versehen sein, wobei der Schlauchan-
schluss 110 dann tatséchlich etwas tiefer sitzen wirde
als in Fig. 5 dargestellt, ndmlich unterhalb des Spannfut-
ters 90 an der Disenbaugruppe 108. Gezeigt ist in Fig.
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5 indes eine weitere Version, bei der der Schlauchan-
schluss 110 mit einer nicht nadher dargestellten Dreh-
durchfiihrung im Bereich des Spannfutters 90 vorgese-
hen ist, so dass die Disenbaugruppe 108 Uber das
Spannfutter 90 mit dem Druckmittel versorgt werden
kann. Bei der Variante gemaR Fig. 6 hingegen ist die
Spindelwelle 91 als Hohlwelle ausgebildet, wobei am in
Fig. 6 oberen Ende der Werkzeugspindel 88 eine Dreh-
durchfihrung 114 vorgesehen ist, an die der mit der
Druckmittelquelle P fluidverbundene Schlauch 112 an-
geschlossen ist, so dass das Druckmittel von der Druck-
mittelquelle P Giber den Schlauch 112, die Drehdurchfiih-
rung 114 und die hohle Spindelwelle 91 zur Dise D der
im Spannfutter 90 gehaltenen Diisenbaugruppe 108 ge-
langen kann. Bei dieser Variante gestaltet sich insbeson-
dere das Verstauen der Disenbaugruppe 108 im Werk-
zeugmagazin 92 einfacher, weil der Schlauch 112 mit
der Disenbaugruppe 108 nicht fest verbunden ist und
auch nicht im Bereich des Spannfutters 90 verlauft. An
der Druckmittelquelle P bzw. am Schlauch 112 ist selbst-
verstandlich auch ein geeignetes, vorzugsweise automa-
tisch betatigbares Absperrorgan vorgesehen, welches
zur Vereinfachung der Darstellung in den Fig. 5 und 6
allerdings nicht gezeigt ist.

[0041] FirdenFachmannistersichtlich, dassdie Dise
D der Abblockeinrichtung 20 und die Giber das Blockstiick
S an der Aufnahmeeinrichtung 12 gehaltene Linse L ver-
mittels der Bewegungsachsen (A, B, X, Y, Z) der Bewe-
gungseinrichtung 18 CNC-technisch so relativ zueinan-
derim Arbeitsraum 14 der Randbearbeitungsvorrichtung
10 positioniert werden kénnen, dass der von der Dise
D abgegebene Druckmittel-Hochdruckstrahl an vorbe-
stimmter Stelle auf den Randbereich zwischen Linse L
und Blockstlick S auftrifft, um die mittels des Saugers
104 der Werkstiickhalteeinheit 98 gehaltene Linse L vom
Blockstlick S abzublocken. Wie eine solche Positionie-
rung im Einzelnen erfolgen kann, wird in der eingangs
erwahnten Druckschrift DE 10 2009 048 590 A1 unter
Bezugnahme auf deren Fig. 5 ausfihrlich erlautert, wo-
rauf hiermit zur Vermeidung von Wiederholungen aus-
driicklich verwiesen sei.

[0042] Wie weiter oben schon erwahnt soll nachfol-
gend noch das Abblocken der Linse L vom Blockstlick S
unter Zuhilfenahme eines spanabhebenden Werkzeugs
in besonderer Verfahrensausgestaltung unter Bezug-
nahme auf die Fig. 8 bis 16 erlautert werden. Hierbei
kann beispielsweise die vorbeschriebene Randbearbei-
tungsvorrichtung 10 zum Einsatz kommen.

[0043] In diesem Zusammenhang zeigt die Fig. 8 zu-
nachst ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zur Her-
stellung von Brillenlinsen L aus einem Halbfabrikat, wel-
ches Ublicherweise auf seiner ersten optisch wirksamen
Flache cx schon fertigbearbeitet und mit einer AR-, d.h.
Antireflexionsschicht sowie einer Schutzschicht verse-
hen ist. Dieses Verfahren umfasst allgemein die folgen-
den vier, in der angegebenen Reihenfolge ablaufenden
Hauptschritte (a) bis (d) (siehe hierzu auch die in den
Fig. 9 bis 16 an der Linse L und dem Blockstiick S ver-
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wendeten Bezugszeichen): (a) Bereitstellen eines Lin-
senrohlings, der eine erste Flache cx, eine bezliglich der
ersten Flache cx entgegengesetzte, zweite Flache cc
und einen Rand E zwischen der ersten Flache cx und
der zweiten Flache cc aufweist; (b) Blocken des Linsen-
rohlings auf ein Blockstlick S, wobei die erste Flache cx
des Linsenrohlings einer Blockflache F des Blockstiicks
S zugewandt ist, an die sich eine Randflache R (vgl. Fig.
9) des Blockstiicks S anschliel3t; (c) Behandeln des ge-
blockten Linsenrohlings an der zweiten Flache cc
und/oder dem Rand E, wobei das Behandeln wenigstens
ein Bearbeiten der zweiten Flache cc zur Erzeugung ei-
ner Geometrie gemaR einem Rezept und/oder ein Bear-
beiten des Rands E zur Erzeugung einer Randgeometrie
umfasst, die ein Einsetzen der behandelten Brillenlinse
L in ein Gestell oder eine Linsenhalterung gestattet; und
(d) Abblocken der behandelten Brillenlinse L von dem
Blockstiick S. Wie im Folgenden anhand der Fig. 9 bis
16 noch naher erlautert werden wird, besteht bei diesem
Verfahren eine Besonderheit darin, dass der Hauptschritt
(d) des Abblockens der behandelten Brillenlinse L von
dem Blockstlick S einen ersten Schritt, namlich einen
Einstech-Unterschritt (d.1) umfasst, bei dem ausgehend
von der Randflache R des Blockstilicks S angrenzend an
oder nahe der ersten Flache cx ein Einstich N (siehe die
Fig. 12 und 16) erzeugt wird, der beim weiteren Abblo-
cken (d.2) als Solltrennstelle zwischen Brillenlinse L und
Blockstiick S dient.

[0044] GemaR Fig. 8 kann der Hauptschritt (c) des Be-
handelns des geblockten Linsenrohlings in an sich be-
kannter Weise die folgenden Unterschritte umfassen:
(c.1) Generieren, d.h. bei Linsenrohlingen aus Kunststoff
in der Regel Frasen und Drehen zum Erzeugen der ge-
wiinschten Makrogeometrie nach Rezept an der zweiten
Flache cc des Linsenrohlings und danach Polieren fir
den Erhaltder gewiinschten Mikrogeometrie an der zwei-
ten Flache cc des Linsenrohlings; (c.2) Reinigen des an
der zweiten Flache cc spanend fertigbearbeiteten, ge-
blockten Linsenrohlings; (c.3) Beschichten an der zwei-
ten Flache cc des geblockten Linsenrohlings, namlich
Schleuder- oder Tauchlackieren zur Ausbildung insbe-
sondere einer Hartschicht und Beschichtungsunter-
schritte unter Vakuum zum Erzeugen der gewlinschten
AR- und Schutzschichten; sowie (c.4) Bearbeitung des
Rands E des geblockten Linsenrohlings zur Einpassung
in ein zugeordnetes Brillengestell. Diese Unterschritte
des Hauptschritts (c) des Behandelns des geblockten
Linsenrohlings sind dem Fachmann ebenso gelaufig wie
der Hauptschritt (b) des Blockens, so dass diesbezigli-
che, weitere Erlauterungen an dieser Stelle entbehrlich
erscheinen. Nahere Informationen zu einem solchen
Verfahren zur Herstellung von Brillenlinsen L sind auRer-
dem der Druckschrift EP 2 093 018 A1 zu entnehmen,
auf die an dieser Stelle zu Verfahrenseinzelheiten eben-
so wie zu Details eines geeigneten, insbesondere zer-
spanbaren Blockstiicks S ausdriicklich Bezug genom-
men wird. Die Fig. 9 bis 12 einerseits und die Fig. 13 bis
16 andererseits veranschaulichen nun zwei verschiede-
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10

ne Verfahrensvarianten, flir welche die zum Einsatz kom-
mende Abblockeinrichtung 20 ein stift- oder scheibenfor-
miges, spanabhebendes Werkzeug - hier der Fingerfra-
ser 106 (siehe die Fig. 1, 4 bzw. 9 bis 12) bzw. ein Schei-
benfraser 116 (Fig. 13 bis 16) oder Sageblatt, der/das
an einem Ende eines Randbearbeitungswerkzeugs W,
genauer dessen Schaft montiert sein kann - umfasst. Das
jeweilige Werkzeug 106 bzw. 116 wird im Spannfutter 90
der Werkzeugspindel 88 gespannt und sodann mittels
der Werkzeugspindel 88 um die Werkzeug-Drehachse
C drehend angetrieben, um die firr eine Zerspanung er-
forderliche Relativgeschwindigkeit zwischen Werkzeug
und Werkstlick zu erzeugen. Hierbei ist das jeweilige
Werkzeug stirnseitig (Fingerfrdser 106) bzw. umfangs-
seitig (Scheibenfraser 116) derart schmal ausgebildet,
dass es das an der Aufnahmeeinrichtung 12 gehaltene
Blockstlick S mit daran geblockter, randbearbeiteter Lin-
se L ausgehend von der Randflache R des Blockstilicks
S nahe der Linse L zu zerspanen vermag, d.h. spanend
in das Blockstlick S eintaucht, ohne dabei die Linse L
oder die Aufnahmeeinrichtung 12 zu berthren (vgl. ins-
besondere die Fig. 12 und 16).

[0045] In den hier veranschaulichten Verfahrensvari-
anten werden ferner Blockstiick S und Linse L drehend
um die Werkstiick-Drehachse A angetrieben, um den
Einstich N am Blockstlick S umlaufend zu erzeugen. Dar-
Uber hinaus erfolgt hier in beiden Fallen eine derartige
Bewegung des jeweiligen Werkzeugs 106 bzw. 116 re-
lativ zum Blockstiick S, dass es einer Krimmung der
ersten Flache cx der behandelten Brillenlinse L im We-
sentlichen folgt. Dies wird bei der Verfahrensvariante ge-
maf den Fig. 9 bis 12 durch eine koordinierte Bewegung
in den Achsen B, X und Z erzielt, bei der Verfahrensva-
riante geman den Fig. 13 bis 16 hingegen durch eine
koordinierte Bewegung in den Achsen X und Z. Je nach
Geometrie der Blockflache F des Blockstlicks S bzw. der
ersten Flache cx der Linse L muss bei Erzeugung des
Einstichs N also eine radiale und ggf. eine axiale Bewe-
gung des spanabhebenden Werkzeugs 106 bzw. 116
relativ zum Blockstiick S erfolgen.

[0046] Den Fig. 9 und 12 einerseits und den Fig. 14
und 16 andererseits ist des Weiteren zu entnehmen,
dass die behandelte Brillenlinse L sich vor dem Abblo-
cken (d) Uber eine erste, grofiere Abstitzflache Q4 und
nach Erzeugung des Einstichs N lber eine zweite, klei-
nere Abstutzflache Q, auf dem Blockstlick S, genauer
dessen Blockflache F (soweit noch verblieben) abstiitzt,
wobei ein Flachenverhaltnis von erster zu zweiter Ab-
stitzflache Q4/Q, - je nach Umfangskontur der Linse L
-zwischen 1,5 und 100 betragen kann. In den dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispielen betragt das Flachenverhalt-
nis Q4/Q, bei der kreisrunden Umfangskontur der Linse
L gemaR den Fig. 9 bis 12 ca. 3,2 und bei der ovalen
Umfangskontur der Linse L gemaR den Fig. 13 bis 16 ca.
1,5.

[0047] Anden in den Fig. 9 bis 12 bzw. 13 bis 16 illus-
trierten Einstech-Unterschritt (d.1) schlief3t sich ein letz-
ter Schritt (d.2) des Abblockens (d) an (vgl. Fig. 8), bei
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dem die behandelte Brillenlinse L mit mechanischer Kraft
von dem Blockstlick S abgezogen wird, wobei der Ein-
stich N die Solltrennstelle zwischen Linse L und Block-
stlick S definiert. Das Abziehen der Linse L vom Block-
stlick S kann hierbei entweder gefiihlvoll von Hand ge-
schehen oder mit einem ggf. vorgesehenen Ladesystem
oder aber - bei geeigneter Auslegung - mit der in den Fig.
2 und 3 gezeigten Werkstiickhalteeinheit 98 im Arbeits-
raum 14 der Randbearbeitungsvorrichtung 10. Sofern
das Blockmaterial M oder ein Rest hiervon dabei noch
auf der ersten Flache cx der Linse L verbleibt, ist es/er
schlief3lich noch von Hand von der Linse L abzuziehen.
[0048] Wenngleich oben das Abblocken unter Zuhilfe-
nahme eines radialen Einstichs N als Solltrennstelle zwi-
schen Linse L und Blockstiick S im Zusammenhang mit
einem Verfahren zur Herstellung von Brillenlinsen L be-
schrieben wurde, beidem der Linsenrohling wahrend der
verschiedenen Flachen- und Randbearbeitungs- bzw.
-behandlungsschritte auf ein und demselben Blockstiick
S verbleibt, kann das beschriebene Abblocken natirlich
ebenso in anderen Brillenlinsen-Herstellverfahren zum
Einsatz kommen, z.B. in solchen, bei denen erst die Fla-
chenbearbeitung auf einem Blockstiick und spater - vor
oder nach etwaigen Beschichtungsschritten - die Rand-
bearbeitung auf einem anderen Blockstiick erfolgt.
[0049] Eine Vorrichtung zur Bearbeitung eines Rands
eines Rohlings fiir eine Linse, insbesondere Brillenlinse,
umfasst eine Aufnahmeeinrichtung zum Halten des auf
einem Blockstlick geblockten Linsenrohlings in einem
Arbeitsraum der Randbearbeitungsvorrichtung, eine Be-
arbeitungseinrichtung, mittels der ein Werkzeug fir die
Bearbeitung des Rands antreibbar ist, und eine Bewe-
gungseinrichtung zum Erzeugen einer Relativbewegung
zwischen Linsenrohling und Werkzeug wahrend der Be-
arbeitung des Rands in dem Arbeitsraum. Zur Vereinfa-
chung und Verbesserung des Handlings im Zusammen-
hang mit dem Abblocken der behandelten, insbesondere
am Rand bearbeiteten Linse weist die Randbearbei-
tungsvorrichtung eine Abblockeinrichtung auf, mittels der
die Linse im Arbeitsraum vom Blockstiick abblockbar ist.
AuBerdem wird ein Herstellverfahren fir Brillenlinsen
vorgeschlagen, dessen Abblock-Hauptschritt einen Ein-
stech-Unterschritt umfasst, bei dem ausgehend von der
Randflache des Blockstiicks angrenzend an oder nahe
einer ersten Flache der Linse ein Einstich erzeugt wird,
der beim weiteren Abblocken als Solltrennstelle zwi-
schen Brillenlinse und Blockstiick dient.
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Dise

Rand der Linse

Blockflache

Linse, insbesondere Brillenlinse
Blockmaterial

Einstich

Druckmittelquelle

Abstutzflache
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Breitenrichtung

Linearachse Y-Schlitten (lagegeregelt)
Langenrichtung

Linearachse Z-Schlitten (lagegeregelt)
Hoéhenrichtung

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (10) zur Bearbeitung eines Rands (E)
eines Rohlings fiir eine Linse (L), insbesondere eine
Brillenlinse, mit

einer Aufnahmeeinrichtung (12) zum Halten des auf
einem Blockstlick (S) geblockten Linsenrohlings in
einem Arbeitsraum (14) der Randbearbeitungsvor-
richtung (10),

einer Bearbeitungseinrichtung (16), mittels der ein
Werkzeug (W) fir die Bearbeitung des Rands (E)
antreibbar ist, und

einer Bewegungseinrichtung (18) zum Erzeugen ei-
ner Relativbewegung zwischen dem Linsenrohling
und dem Werkzeug (W) wahrend der Bearbeitung
des Rands (E) in dem Arbeitsraum (14) der Rand-
bearbeitungsvorrichtung (10),

dadurch gekennzeichnet, dass die Randbearbei-
tungsvorrichtung (10) eine Abblockeinrichtung (20)
aufweist, mittels der die randbearbeitete Linse (L)
im Arbeitsraum (14) vom Blockstlick (S) abblockbar
ist.

Randbearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
trennwirksamer Teil der Abblockeinrichtung (20) mit-
tels der Bewegungseinrichtung (18) der Randbear-
beitungsvorrichtung (10) bezlglich einer Randfla-
che (R) des an der Aufnahmeeinrichtung (12) gehal-
tenen Blockstlicks (S) positionierbar ist.

Randbearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
meeinrichtung (12) dazu angepasst ist, den auf dem
Blockstiick (S) geblockten Linsenrohling um eine
Werkstiick-Drehachse (A) zu drehen.

Randbearbeitungsvorrichtung (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Abblockeinrichtung (20) ein stift-
oder scheibenférmiges, spanabhebendes Werk-
zeug (106, 116) umfasst, das stirn- oder umfangs-
seitig derart schmal ausgebildet ist, dass es das an
der Aufnahmeeinrichtung (12) gehaltene Blockstilick
(S) mit daran geblockter, randbearbeiteter Linse (L)
ausgehend von einer Randflache (R) des Block-
stiicks (S) nahe der Linse (L) zu zerspanen vermag,
ohne die Linse (L) oder die Aufnahmeeinrichtung
(12) zu berthren.

Randbearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungseinrichtung (16) der Randbearbeitungsvorrich-
tung (10) eine Werkzeugspindel (88) mit einer Werk-
zeugaufnahme (90) aufweist, wobei das in der Werk-
zeugaufnahme (90) aufgenommene spanabheben-
de Werkzeug (106, 116) der Abblockeinrichtung (20)
mittels der Werkzeugspindel (88) um eine Werk-
zeug-Drehachse (C) drehend antreibbar ist.

Randbearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch
5, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem
spanabhebenden Werkzeug um einen Fingerfraser
(106) oder ein scheibenférmiges Schneidwerkzeug,
wie einen Scheibenfraser (116) oder ein Sageblatt
handelt.

Randbearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Abblockein-
richtung (20) eine Dusenbaugruppe (108) mit einer
Duse (D) fur die Abgabe eines Druckmittel-Hoch-
druckstrahlsin einer Richtung im Wesentlichen quer
zur Werkstiick-Drehachse (A) auf einen Randbe-
reich zwischen Linse (L) und Blockstiick (S) umfasst.

Randbearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungseinrichtung (16) der Randbearbeitungsvorrich-
tung (10) eine Werkzeugspindel (88) mit einer Werk-
zeugaufnahme (90) aufweist, die mit einer Spindel-
welle (91) drehfest verbunden ist, wobei die Diisen-
baugruppe (108) in der Werkzeugaufnahme (90) der
Werkzeugspindel (88) aufnehmbar ausgebildet oder
seitlich an der Werkzeugspindel (88) angebracht ist,
so dass die Dusenbaugruppe (108) zusammen mit
der Werkzeugspindel (88) bewegbar ist.

Randbearbeitungsvorrichtung (10) nach Anspruch
8, dadurch gekennzeichnet, dass die in der Werk-
zeugaufnahme (90) der Werkzeugspindel (88) auf-
nehmbar ausgebildete Diisenbaugruppe (108) mit
einem quer zur Spindelwelle (91) verlaufenden
Schlauchanschluss (110) fir den Anschluss eines
mit einer Druckmittelquelle (P) fluidverbundenen
Schlauchs (112) versehen ist oder UGber die als Hohl-
welle ausgebildete Spindelwelle (91) mit der Druck-
mittelquelle (P) fluidverbunden ist.
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Verfahren zur Herstellung von Brillenlinsen (L), ins-
besondere unter Verwendung einer Vorrichtung (10)
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, mit den folgen-
den, in der angegebenen Reihenfolge ablaufenden
Hauptschritten:

(a) Bereitstellen eines Linsenrohlings, der eine
erste Flache (cx), eine bezliglich der ersten Fla-
che (cx) entgegengesetzte, zweite Flache (cc)
und einen Rand (E) zwischen der ersten Flache
(cx) und der zweiten Flache (cc) aufweist,

(b) Blocken des Linsenrohlings auf ein Block-
stiick (S), wobei die erste Flache (cx) des Lin-
senrohlings einer Blockflache (F) des Block-
stiicks (S) zugewandt ist, an die sich eine Rand-
flache (R) des Blockstlicks (S) anschlieft,

(c) Behandeln des geblockten Linsenrohlings an
der zweiten Flache (cc) und/oder dem Rand (E),
wobei das Behandeln wenigstens ein Bearbei-
ten der zweiten Flache (cc) zur Erzeugung einer
Geometrie gemaR einem Rezept und/oder ein
Bearbeiten des Rands (E) zur Erzeugung einer
Randgeometrie umfasst, die ein Einsetzen der
behandelten Brillenlinse (L) in ein Gestell oder
eine Linsenhalterung gestattet, und

(d) Abblocken der behandelten Brillenlinse (L)
von dem Blockstiick (S),

dadurch gekennzeichnet, dass der Hauptschritt
(d) des Abblockens der behandelten Brillenlinse (L)
von dem Blockstuck (S) einen Einstech-Unterschritt
(d.1) umfasst, bei dem ausgehend von der Randfla-
che (R) des Blockstlicks (S) angrenzend an oder na-
he der ersten Flache (cx) ein Einstich (N) erzeugt
wird, der beim weiteren Abblocken als Solltrennstel-
le zwischen Brillenlinse (L) und Blockstiick (S) dient.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einstich (N) mittels eines stift-
oder scheibenférmigen, spanabhebenden Werk-
zeugs (106, 116) erzeugt wird, welches in das Block-
stiick (S) spanend eintaucht.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das spanabhebende Werkzeug
(106, 116) bei Erzeugung des Einstichs (N) relativ
zum Blockstlck (S) radial und ggf. derart axial be-
wegt wird, dass es einer Krimmung der ersten Fla-
che (cx) der behandelten Brillenlinse (L) im Wesent-
lichen folgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die behandelte Bril-
lenlinse (L) sich vor dem Abblocken (d) Uber eine
erste, groRere Abstutzflache (Q4) und nach Erzeu-
gung des Einstichs (N) Uber eine zweite, kleinere
Abstutzflache (Q,) auf dem Blocksttick (S) abstutzt,
wobei ein Flachenverhaltnis von erster zu zweiter
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13

Abstitzflache (Qq, Q,) zwischen 1,5 und 100 be-
tragt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-

durch gekennzeichnet, dass sich an den Einstech-
Unterschritt (d.1) ein letzter Schritt (d.2) des Abblo-
ckens (d) anschlieRt, bei dem die behandelte Bril-
lenlinse (L) mit mechanischer Kraft von dem Block-
stick (S) abgezogen wird.
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" FIG. 6
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FIG. 7
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