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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Brillen-
glasrandschleifmaschine zum Formschleifen des
Umfangsrandes von Brillenglasern und zum ggf.
anschlieBenden Facettenschleifen mittels einer Brillen-
glasrandschleifmaschine mit einer das Brillenglas hal-
tenden Brillenglashaltewelle und einer mit Bezug auf
die Brillenglashaltewelle gesteuert bewegbaren Schieif-
scheibe.

Um das Formschleifen des Umfangsrandes von
Brillenglasern und das ggf. anschlieBende Facetten-
schleifen méglichst schnell ablaufen zu lassen, wird der
Schleifdruck bei méglichst hoher Drehgeschwindigkeit
der Schleifscheibe auf einen Wert eingestellt, der es
erlaubt, ein Brillenglas ausgehend von einem kreisfor-
migen Brillenglasrohling in die gewiinschte Form zu
schleifen, ohne das Brillenglas zu beschadigen oder gar
zu zerstéren.

Bei einem fest eingestellten Schleifdruck kann der
Fall eintreten, daB das beim Schleifen aufiretende, auf
den Brillenglasrohling wirkende Drehmoment gréBer
wird als die Haftkraft in der Einspannung des Brillen-
glasrohling in der Brillenglashaltewelle und sich der Bril-
lenglasrohling mit Bezug auf die Brillenglashaltewelle
verdreht. Zwar ist ein solches Verdrehen, wenn es sich
um rein spharische Brillenglaser ohne Nahteil handelt,
von geringer Bedeutung, wenn damit keine Verschie-
bung des optischen Mittelpunkts des Brillenglasrohlings
aus der Drehachse der Brillenglashaltewelle heraus
verbunden ist, jedoch darf ein solches Verdrehen auf
keinen Fall auftreten, wenn der Brillenglasrohling ein
beziglich der optischen Achse des Brillenglasrohlings
winkelgenau ausgerichtetes Nahteil oder einen zylindri-
schen oder prismatischen Schiliff, dessen Achsenlage
gegentber der Anordnung des Brillenglases im Birillen-
gestell vorgegeben ist, aufweist.

Ein Verdrehen des Brillenglasrohlings in der Brillen-
glashaltewelle kann insbesondere dann auftreten, wenn
hoch entspiegelte Brillenglaser bearbeitet werden, da
diese Glaser eine besonders niedrige Reibung gegen-
Uber Haltevorrichtungen an der Brillenglashaltewelle
oder aufgesetzten Blocken oder Saugern aufweisen.

Wird der Schleifdruck so weit herabgesetzt, daB ein
Durchdrehen des Brillenglasrohlings auf der Brillen-
glashaltewelle mit Sicherheit vermieden wird, erhéht
sich die Bearbeitungszeit des Brillenglases, und die
Ausnutzung der Brillenglasrandschleifmaschine wird
dadurch verringert. Eine Veranderung des Schleif-
drucks in Abhangigkeit von der Breite des Brillenglas-
randes in dem Sinne, daB der Schleifdruck beim
Schleifen eines breiteren Brillenglasrandabschnitts
héher und beim Schleifen eines schmaleren Brillenglas-
randabschnitts niedriger eingestellt wird, ist zwar aus
der europdischen Patentanmeldung 0 096 337 dersel-
ben Anmelderin bekannt, jedoch fihrt diese Art der
Steuerung des Schleifdrucks dazu, daB der Schieif-
druck bei Minusglasern gerade dann am hdchsten ist,
wenn der Radius des Brillenglases am gréBten ist und
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dieser Schleifdruck mit abnehmenden Radius des Bril-
lenglases immer kleiner wird, wahrend diese bekannte
Steuerung bei Plusglasern die gegenteilige Wirkung
entfaltet. Mit dieser Art der Steuerung des Schleifdrucks
IaBt sich ein Durchrutschen eines in die Brillenglashal-
tewelle eingespannten Brillenglases aufgrund des
Schleifdrucks nur mit Sicherheit vermeiden, wenn bei
Minusglasern der Schleifdruck beim gréBten Radius
des Brillenglases auf einen dieses Durchrutschen ver-
meidenden Wert eingestellt wird, der sich mit kleiner
werdenden Radius noch verringert, so daB insgesamt
die Bearbeitungszeit erhéht wird. Dieser Nachteil tritt
beim Schleifen von Plusglasern zwar nicht auf, jedoch
ist auch hier der aus der Brillenglasbreite abgeleitete
Schleifdruck nicht immer optimal.

Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Brillenglasrandschleifmaschine zum
Formschleifen des Umfangsrandes von Brillenglasern
und zum ggf. anschlieBenden Facettenschleifen zu
schaffen, mit denen ein Durchrutschen des in die Bril-
lenglashaltwelle eingespannten Brillenglases mit
Sicherheit vermieden wird und mit denen das Schleifen
des Umfangsrandes von Brillenglasern méglichst rasch
ohne Gefahr des Zerbrechens oder Beschadigens der
Brillenglaser durchfthrbar ist.

Dieser Nachteil tritt beim Schleifen von Plusglasern
zwar nicht auf, jedoch ist auch hier der aus der Brillen-
glasbreite abgeleitete Schleifdruck nicht immer optimal.

Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Brillenglasrandschleifmaschine zum
Formschleifen des Umfangsrandes von Brillenglasern
und zum ggf. anschlieBenden Facettenschleifen zu
schaffen, mit denen ein Durchrutschen des in die Bril-
lenglashaltwelle eingespannten Brillenglases mit
Sicherheit vermieden wird und mit denen das Schleifen
des Umfangsrandes von Brillenglasern méglichst rasch
ohne Gefahr des Zerbrechens oder Beschadigens der
Brillenglaser durchfthrbar ist.

Ausgehend von dieser Problemstellung wird bei
einem Verfahren der eingangs erwahnten Art vorge-
schlagen, daB der Schleifdruck in Abhangigkeit vom
jeweiligen Radius im Anlagebereich des die Schleif-
scheibe berthrenden Brillenglases von einem groBen
Radius zu einem kleinen Radius gesteuert vergréBert
wird.

Wird hierbei der Schleifdruck so eingestellt, daB er
bei einem groBen, die Schleifscheibe bertihrenden
Radius des Brillenglases gerade so groB ist, daB ein
Durchrutschen des in die Brillenglashaltewelle einge-
spannten Brillenglases gerade vermieden wird, 4Bt
sich der Schleifdruck mit kleiner werdendem Radius
vergréBern, wobei die VergréBerung einerseits wie-
derum vom zulassigen durch den Schleifdruck auf den
Brillenglasrohling ausgelbten augenblicklichen Dreh-
moment abhangig ist, andererseits aber nicht so gro3
werden darf, daB dadurch der Brillenglasrohling
beschadigt oder gar zerstért wird.

Die Steuerung des Schleifdrucks in Abhangigkeit
vom die Schleifscheibe beriihrenden Radius des Bril-
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lenglases laBt sich verfeinern, wenn zusatzlich beim
Steuern des Schleifdrucks der Winkel zwischen einem
zum augenblicklichen Anlagepunkt des Brillenglases an
der Schleifscheibe flihrenden Radius und der die Dreh-
achsen der Brillenglashaltewelle und der Schleifscheibe
verbindenden Geraden im Sinn einer VergréBerung des
Schleifdrucks bei sich entgegengesetzt zur oder mit der
Drehrichtung der Schleifscheibe vergréBerndem Winkel
bertcksichtigt wird. Durch diesen sich verdndernden
Winkel verandert sich namlich nicht nur der die Schleif-
scheibe berthrende Radius des Brillenglases, sondern
auch die Wirkungsrichtung der Schleifkraft verandert
sich im Sinne einer Verkleinerung des auf das Birillen-
glas wirkenden Drehmoments bei sich vergréBerndem
Winkel.

Bei diesem erfindungsgemaBen Verfahren |aBt sich
zusétzlich auch die Randbreite des Brillenglases im
Bereich des Anlagepunktes des Brillenglases an der
Schleifscheibe im Sinne einer VergréBerung des
Schleifdrucks bei gréBer werdender Randbreite und
einer Verkleinerung bei kleiner werdender Randbreite
bertcksichtigen, jedoch unter der Voraussetzung, daB
der Schleifdruck bei groBer Randbreite und groBem
Radius nicht so groB3 eingestellt wird, daf ein Durchrut-
schen des in die Brillenglashaltwelle eingespannten
Brillenglases eintritt.

Versuche haben ergeben, daB3 es ausreicht, einen
niedrigsten Schleifdruck bei einem Brillenglasradius
von etwa 40 mm in Héhe von etwa 30 N vorzusehen,
der auf einen Héchstwert von etwa 60 N bei einem Bril-
lenglasradius von etwa 8 mm ansteigt. Dieser Anstieg
kann linear erfolgen oder aber, wie bereits erwahnt, in
Abhangigkeit vom Winkel zwischen einem zum augen-
blicklichen Anlagepunkt des Brillenglases an der
Schleifscheibe flihrenden Radius und der die Drehach-
sen der Brillenglashaltewelle und der Schleifscheibe
verbindenden Geraden und/oder der Randbreite des
Brillenglases im Bereich des Anlagepunkies des Bril-
lenglases an der Schleifscheibe moduliert erfolgen.

Eine zusétzliche Modulation des augenblicklichen
Schleifdrucks ist durch eine Uberlagerung einer oszillie-
renden Komponente méglich, durch die sich die Bear-
beitungsgeschwindigkeit erh6hen laBt, ohne daB ein
Durchrutschen, ein Beschadigen oder ein Zerbrechen
des Brillenglases zu beflrchten ist.

Die Amplitude der oszillierenden Komponente des
Schleifdrucks kann bei etwa 20 % des in Abhéngigkeit
von den vorgenannten Parametern eingestellien
Schleifdrucks liegen.

Vorteilhafterweise kann die Frequenz der oszillie-
renden Komponente bei etwa 50 s liegen.

Eine weitere, vorteilhafte Méglichkeit der Modula-
tion des Schleifdrucks besteht darin, den Absolutwert
des Schleifdrucks beim Formschleifen des Brillenglases
mit einer zylindrischen Schleifscheibe gegenliber dem
Schleifdruck beim anschlieBenden Facettenschleifen
mittels einer Schleifscheibe mit einer Facettennut unter-
schiedlich einzustellen, wobei dieser Wert entspre-
chend dem kleiner werdenden Radius vergréBert wird
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und der Absolutwert des Schleifdrucks beim Facetten-
schleifen vorteilhafterweise kleiner eingestellt wird, da
es sich beim Facettenschleifen in der Regel um einen
abschlieBenden Feinbearbeitungsvorgang handelt.

Weiterhin kénnen die Absolutwerte des augenblick-
lichen Schleifdrucks und/oder der Anstieg des Schleif-
drucks von einem groBen Radius zu einem kleinen
Radius bei Brillenglasern aus Silikatglas unterschied-
lich von denen aus Kunststoff sein.

Die erfindungsgemaBe Steuerung des Schleif-
drucks laBt sich besonders einfach mittels einer Daten-
menge eines Rechners durchfihren, der auch das
Formschleifen des Brillenglases mittels dieser Daten-
menge steuert.

Eine Brillenglasrandschleifmaschine zur Durchfih-
rung des Verfahrens mit einer ein Brillenglas haltenden
Brillenglashaltewelle und einer mit Bezug auf die Bril-
lenglashaltewelle durch einen Rechner gesteuert mit-
tels eines elekirischen Stellmotors zustellbaren
Schleifscheibe kann einen Wegaufnehmer flr die
Zustellung der Schleifscheibe mit einer Datenverbin-
dung zum Rechner aufweisen, so daB sich die vom
Wegaufnehmer an den Rechner geleiteten Daten in
Verbindung mit dem jeweiligen Drehwinkel des Brillen-
glases im Rechner in ein Steuersignal zum Steuern des
Schleifdrucks in Abhangigkeit des augenblicklichen, die
Schleifscheibe beriihrenden Radius des Brillenglases
umrechnen lassen, wobei die Steuerung des Schleif-
drucks durch Veranderung des vom Stellmotor ibertra-
genden Drehmoments bewirkt wird. Die Veranderung
des Drehmoments kann entweder mittels eines dreh-
momentgeregelten Stellmotors oder mittels einer dreh-
momentgeregelten Kupplung zwischen dem Stellmotor
und der zustellbaren Schleifscheibe bewirkt werden.

Vorzugsweise laBt sich eine Magnetpulverkupplung
einsetzen, da sich deren Ubertragbares Drehmoment
besonders einfach in Abhéngigkeit von der angelegten
Spannung steuern laBt.

Ahnliches gilt, wenn ein MeBwertaufnehmer fiir die
Breite des Brillenglases vorgesehen wird, der ebenfalls
mit dem Rechner verbunden ist und dessen MeBwerte
zum Steuern des Schleifdrucks in Abhangigkeit von der
augenblicklichen Breite des Anlagepunktes des Birillen-
glases an der Schleifscheibe verwendet werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in
der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiels des
naheren erldutert. Die Zeichnung zeigt eine schemati-
sche Seitenansicht, teilweise im Schnitt, einer erfin-
dungsgemaBen Brillenglasrandschleifmaschine.

An einem Maschinengestell 1 ist ein Kreuzschlitten
2 angeordnet, dessen Schlittenteil 3 Flhrungsstangen
4 aufweist, die in Bohrungen 5 von Ansétzen 6 des
Schlittenteils 7 radial zu einer Brillenglashaltewelle 14
mit einem davon gehaltenen, formzuschleifenden Bril-
lenglasrohlings 25 verschiebbar gelagert sind. Das
Schlittenteil 7 ist Uber Fuhrungsschienen 8 zum
Maschinengestell 1 in einer Richtung parallel zur Bril-
lenglashaltewelle 14 und einer Welle 10 fir eine Vor-
schleifscheibe 1 und eine dazu koaxial angeordnete
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Fertigund/oder Facettenschleifscheibe 12 angeordnet.

Die Welle 10 ist mittels Lagerstltzen 9 am Schlit-
tenteil 3 gelagert. Die Schleifscheiben 11, 12 und der
Brillenglasrohling 25 mit ihren Wellen 10, 14 sind von
einem Geh&use 13 umgeben, das unten eine im einzel-
nen nicht dargestellte Wanne aufweist, die verhindert,
daB Kuhlflussigkeit und Schleifabrieb in den Bereich
des Kreuzschlittens 2 gelangt.

Mit der Brillenglashaltewelle 14 ist ein Winkelgeber
15 verbunden, der mit einem Rechner 16 in Verbindung
steht. Ein Wegaufnehmer 17 ist am Schilittenteil 7 ange-
ordnet und nimmt die Radialverschiebung des Schilit-
tensteils 3 bezlglich der Brillenglashaltewelle 14 auf.
Dieser Weggeber 17 ist ebenfalls mit dem Rechner 16
verbunden.

Die Radialverschiebung des Schilittenteils 3 und
damit die Zustellung der Schleifscheiben 11, 12 gegen
das Brillenglas 25 wird durch einen vom Rechner 16
Uber Steuerungsleitungen 21 angesteuerten Stellmotor
18 bewirkt, der mit den Fiihrungsstangen 4 Uber eine
Magnetpulverkupplung 19 in Antriebsverbindung steht.

In einen Sollwert-Speicher 20 lassen sich
Umfangskonturwerte fir die verschiedensten Brillen-
glasformen als Polarkoordinaten eingeben und spei-
chern und zum Steuern des Formschleifens des
Brillenglases 25 verwenden.

Zum Schleifen einer vorgebbaren Brillenglasum-
fangskontur 24 wird ein im allgemeinen kreisférmiger
Brillenglasrohling 25 in die Brillenglashaltewelle 14 ein-
gespannt und mit der Vorschleifscheibe 11 in Berth-
rung gebracht. Der dabei auftretende Schieifdruck
ergibt sich aus dem Drehmoment der Magnetpulver-
kupplung 19, das durch den Rechner 16 durch Aufge-
ben einer dem einzustellenden Drehmoment
entsprechenden Spannung auf die Magnetpulverkupp-
lung 19 erzeugt wird.

Die Brillenglashaltewelle 14 mit dem darin einge-
spannten Brillenglasrohling 25 wird in bekannter Weise
in Drehung versetzt, wobei die Drehgeschwindigkeit
Ublicherweise bei 10 bis 13 U/min betrégt. Der Winkel-
geber 15 Ubermittelt dem Rechner 16 in gleichen Win-
kelabstanden z. B. in Inkrementen von je 6° einen
Impuls, wodurch der Rechner 16 veranlaBt wird, den
dazugehdrigen, zu schleifenden Radius der Umfangs-
kontur 24 (iber den Stellmotor 18 einzustellen. Wahrend
des Schleifens der Umfangskontur 24 auf der Vor-
schleifscheibe 11 werden das Schlittenteil 7 und damit
die Schleifscheibe 11 in eine oszillierende Bewegung
parallel zur Drehachse des Brillenglasrohlings 25 ver-
setzt, die jeweils am Rande der Vorschleifscheibe 11 in
die entgegengesetzte Richtung umgesteuert wird.
Diese Bewegung wird durch einen nicht dargestellten
Antrieb fur das Schlittenteil 7 gesteuert, der ebenfalls
mit dem Rechner 16 in Verbindung steht.

Das Umsteuern I&Bt sich durch einen im Gehause
13 angeordneten MeBwertaufnehmer 26, der mit dem
Rechner 16 verbunden ist, auslésen, wobei dieser MeB3-
wertaufnehmer 26 gleichzeitig die Breite des ihm
gegeniberliegenden Randes des Brillenglasrohlings 25
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bzw. der Kontur des Brillenglases 24 mif3t.

Da dem Rechner 16 Radiuswerte r des die Schleif-
scheibe berlthrenden Punktes des Brillenglases 24 vor-
liegen bzw. sich aus den Daten des Wegaufnehmers 17
ergeben, 1aBt sich der Rechner 16 so programmieren,
daB er auf die Magnetpulverkupplung 19 ein Steuersi-
gnal gibt, das den Schleifdruck in Abhangigkeit vom die
Schleifscheibe bertihrenden Radius r des Brillenglases
24 im Sinne einer VergréBerung von einem groBen
Radius r zu einem kleineren Radius r veréndert. Dabei
laBt sich der Schleifdruck von einem Kleinstwert von
etwa 30 N bei einem Brillenglasradius von 40 mm auf
einen GroBtwert von etwa 60 N bei einem Radius des
Brillenglases von etwa 8 mm verandern.

Da sich der Anlagepunkt des formgeschliffenen
Brillenglases 24 an der Schleifscheibe 11, 12 mit dem
Radius r von der Verbindungsgeraden zwischen der
Brillenglashaltewelle 14 und der Welle 10 unter Bildung
des Winkels o verlagert, verandert sich dadurch auch
die Wirkungslinie der aus dem Schleifdruck resultieren-
den, am Brillenglas 24 angreifenden Umfangskraft und
damit das auf das Brillenglas 24 ausgelbte Drehmo-
ment. Dies |aBt sich dadurch berticksichtigen, daB beim
Steuern des Schleifdrucks der Winkel o des augenblick-
lichen Anlagenpunkis des Brillenglases 24 an der
Schleifscheibe 11, 12 zu der die Drehachsen der Biril-
lenglashaltewelle 14 und der Schleifscheibenwelle 10
verbindenden Geraden im Sinne einer VergréBerung
des Schleifdrucks bei sich entgegengesetzt zur oder mit
der Drehrichtung vergréBernden Winkel o berlcksich-
tigt wird.

Des weiteren kann die Randbreite des Brillengla-
ses 24 im Bereich des Anlagepunktes an der Schieif-
scheibe 11, 12 im Sinne einer VergréBerung des
Schleifdrucks bei groBer werdender Randbreite und
einer Verkleinerung bei kleiner werdender Randbreite
bertcksichtigt werden, wenn die jeweilige Randbreite
mittels des MeBwertaufnehmers 26 gemessen und an
den Rechner 16 geleitet wird.

Durch die Berticksichtigung des Winkels o und der
jeweiligen Randbreite des Brillenglases im Schleifbe-
reich 4Bt sich die Bearbeitungsgeschwindigkeit opti-
mieren und dem gerade formzuschleifenden Brillenglas
anpassen, je nachdem, ob es sich um ein Minusglas
oder ein Plusglas handelt und ob das Brillenglas einen
zusatzlichen zylindrischen oder prismatischen Schiiff
aufweist.

Die Bearbeitungsgeschwindigkeit 146t sich ggf.
noch zusatzlich erhéhen, wenn dem augenblicklichen
Schleifdruck eine oszillierende Komponente mit einer
Amplitude, die bei etwa 20 % des Schleifdrucks liegen
kann, Uberlagert wird. Die Frequenz der oszillierenden
Komponente kann bei etwa 50 s™! liegen.

Des weiteren ist es vorteilhaft, wenn der Schleif-
druck beim Formschleifen des Brillenglasrohlings 25
auf der Vorschleifscheibe 11 gegentiber dem Schleif-
druck beim anschlieBenden Fein- oder Facettenschliff
auf der Feinschleifscheibe 12 unterschiedlich einge-
stellt wird, namlich auf einen kleineren Schleifdruck



7 EP 0 803 325 A2 8

beim Fein- oder Facettenschleifen, um bei diesem Fein-
bearbeitungsschritt eine méglichst genaue und glatte
Oberflache zu erhalten.

Diese Umstellung des Schleifdrucks erfolgt beim
Umsetzen des formgeschliffenen Brillenglases 24 von
der Vorschleifscheibe 11 auf die Fein- oder Facetten-
schleifscheibe 12 automatisch und rechnergesteuert.

Des weiteren lassen sich unterschiedliche Schleif-
dricke und/oder eine unterschiedliche Zunahme des
Schleifdrucks in Abhangigkeit vom Schleifradius des
Brillenglases in den Rechner 16 eingeben, je nachdem,
ob Brillenglaser aus Silikatglas oder aus Kunststoff zu
bearbeiten sind.

Beim dargestellien Ausfihrungsbeispiel ist zwi-
schen dem Stellmotor 18 und dem Antrieb fur das
Schlittenteil 3 eine Magnetpulverkupplung 19 angeord-
net, da sich das Ubertragbare Drehmoment mittels einer
Magnetpulverkupplung besonders feinfahlig einstellen
l1aBt. Ebenso ist es jedoch auch méglich, auf eine
Magnetpulverkupplung oder eine andere, drehmoment-
einstellbare Kupplung zu verzichten, wenn der Stellmo-
tor 18 eine Drehmomentregelung zulaBt. In diesem Fall
wird das vom Stellmotor 18 erzeugte Drehmoment
durch den Rechner 16 direkt in Abhangigkeit von dem
erforderlichen Schleifdruck gesteuert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Formschleifen des Umfangsrandes
von Brillengladsern und zum ggf. anschlieBendem
Facettenschleifen mittels einer Brillenglasrand-
schleifmaschine mit einer das Brillenglas haltenden
Brillenglashaltewelle und einer mit Bezug auf die
Brillenglashaltwelle gesteuert bewegbaren Schleif-
scheibe, bei dem der Schleifdruck in Abhangigkeit
vom jeweiligen Radius im Anlagebereich des die
Schleifscheibe berthrenden Brillenglases von
einem groBen Radius zu einem kleineren Radius
gesteuert vergréBert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beim Steuern des Schleifdrucks der
Winkel zwischen einem zum augenblicklichen Anla-
gepunkt des Brillenglases an der Schleifscheibe
fihrenden Radius und der die Drehachsen der Bril-
lenglashaltewelle und der Schleifscheibe verbin-
denden Geraden im Sinne einer VergréBerung des
Schleifdrucks bei sich entgegengesetzt zur oder mit
der Drehrichtung der Schleifscheibe vergréBern-
dem Winkel bertcksichtigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Randbreite des Brillen-
glases im Bereich des Anlagepunktes des Birillen-
glases an der Schleifscheibe im Sinne einer
VergroBerung des Schleifdrucks bei gréBer wer-
dender Randbreite und einer Verkleinerung bei klei-
ner werdender Randbreite bertcksichtigt wird.
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4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 und/oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Schleifdruck zwischen
einem niedrigsten Wert von etwa 30 N bei einem
Brillenglasradius von etwa 40 mm etwa ansteigend
auf einen Héchstwert von etwa 60 N bei einem Bril-
lenglasradius von etwa 8 mm gesteuert wird.

5. \Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 und/oder 4,
dadurch gekennzeichnet, da8 dem augenblickli-
chen Schleifdruck eine oszillierende Komponente
Uberlagert ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Amplitude der oszillierenden
Komponente bei etwa 20 % des Schleifdrucks liegt.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die Frequenz der oszillieren-
den Komponente bei etwa 50 s™ liegt.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der
Absolutwert des Schleifdrucks beim Formschleifen
eines Brillenglases gegenlber dem Schleifdruck
beim anschlieBenden Facettenschleifen unter-
schiedlich eingestellt und dieser Wert entspre-
chend dem kleiner werdenden Radius vergréBert
wird

9. \Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die
Absolutwerte des Schleifdrucks und/oder die
Zunahme des Schleifdrucks von einem groBen
Radius zu einem kleinen Radius bei Brillenglasern
aus Silikatglas unterschiedlich von denen aus
Kunststoff sind.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die
Steuerung des Schleifdrucks mittels einer Daten-
menge eines Rechners erfolgt, der auch das Form-
schleifen des Brillenglases mittels dieser
Datenmenge steuert.

11. Brillenglasrandschleifmaschine zur Durchflhrung
des Verfahrens nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 10 mit einer ein Brillenglas (25)
haltenden Brillenglashaltewelle (14) und einer mit
Bezug auf die Brillenglashaltewelle (14) durch
einen Rechner (16) gesteuert mittels eines elekdri-
schen Stellmotors (18) zustellbaren Schieifscheibe
(11, 12), gekennzeichnet durch einen Wegauf-
nehmer (17) fur die Zustellung der Schleifscheibe
(11, 12) und einer Datenverbindung zum Rechner
(16) zum Steuern des Schleifdrucks in Abhangig-
keit vom augenblicklichen, die Schleifscheibe
berihrenden Radius (r) des Brillenglases (25),
wobei der Schleifdruck durch Veranderung des vom
Stellmotor (18) libertragenen Drehmoments veran-



12.

13.

14.

15.
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dert wird.

Brillenglasrandschleifmaschine zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach Anspruch 11, gekennzeich-
net durch einen drehmomentgeregelten Stelimotor
(18).

Brillenglasrandschleifmaschine zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach Anspruch 11, gekennzeich-
net durch eine drehmomentgeregelie Kupplung
(19) zwischen dem Stellmotor (18) und der zustell-
baren Schleifscheibe (11, 12).

Brillenglasrandschleifmaschine zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach Anspruch 13, gekennzeich-
net durch eine Magnetpulverkupplung (19).

Brillenglasrandschleifmaschine zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach einem oder mehreren der
Anspriiche 11 bis 14, gekennzeichnet durch
einen MeBwertaufnehmer fir die Breite des Brillen-
glases und einer Datenverbindung zum Rechner
zum Steuern des Schleifdrucks in Abhéngigkeit von
der augenblicklichen Breite des Anlagepunktes des
Brillenglases an der Schleifscheibe.
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