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(54) Handhabung von Linsen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum ma-
schinellen Handhaben von Gegenstédnden mit unter-
schiedlicher AuRenrandkontur, wie Linsen nach dem
Schleifen der individuellen Au3enrandkontur, z. B. bei
deren Veredeln. Es wird ein Verbund bestehend aus ei-
nem mit einer bestimmten AuRenrandkontur versehe-
nen Gegenstand, wie einer Linse, insbesondere einem
Brillenglas, und einer Halterung mit individueller Auf-
nahmedffnung aber standardisierter Auflenkontur gebil-
det. Der Verbund kann z. B. wenigstens fiir die Dauer
eines Handhabungsoder Verfahrensschritts, bei Linsen

Fig1

z. B. eines Reinigungsprozesses oder/und eines nach-
geschalteten Veredelungsprozesses, vorgesehen sein.
Mit der Halterung ist eine definierte Schnittstelle als Bin-
deglied zwischen dem Gegenstand, wie der Linse, und
den erforderlichen Transport-, Handhabungs- oder Be-
handlungsvorrichtungen gegeben, welche eine auto-
matisierte Handhabung des Gegenstandes, wie einer
Linse, wahrend der einzelnen Handhabungs- oder Ver-
fahrensschritte sowie davor und danach erlaubt. Die Er-
findung betrifft ferner eine Halterung fiir die Verwendung
bei einem solchen Verfahren sowie ein Verfahren zur
Herstellung einer solchen Halterung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft nach einem Aspekt ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Handhaben von
Gegenstanden mit unterschiedlicher AuRenkontur, wie
Linsen, z. B. Brillenglasern, insbesondere bei deren
Veredeln.

[0002] Linsen kdnnen vielfaltigen Anwendungen, ins-
besondere als Brillenglas, dienen. Die Herstellung er-
folgt z. B. fur den Fall von Brillenglasern individuell, d.
h. nach MaRRgabe arztlicher Verschreibung und unter
Berucksichtigung der jeweiligen Kundenwinsche, z. B.
nach der Brillenform. Der Herstellungsprozess erfolgt
ausgehend von einem Brillenglashalbzeug aus Silikat-
oder Kunststoffwerkstoff mit im Wesentlichen standar-
disiertem Durchmesser und mit Hauptflichen, welche
die optische Wirkung bestimmen. Zu unterscheiden
sind die zunachst stattfindenden spanenden Ferti-
gungsprozesse, in welchen einem Brillenglas die geo-
metrische Gestalt entsprechend den erforderlichen op-
tischen und geometrischen Daten und die u. a. auch an
das Brillengestell durch Randbearbeitung angepasste
AuRenrandkontur gegeben werden, von den ausschlie-
Renden Veredelungsprozessen, die im Wesentlichen
mit dem Ziel einer optischen Verguitung des bereits be-
arbeiteten Brillenglases u.a. durch Beschichten durch-
gefuhrt werden. In Abhangigkeit von dem gewahlten
Schichtensystem kénnen mehrstufige Beschichtungs-
prozesse vorgesehen sein. Beispielsweise kann ein
Kunststoffglas nach der Erzeugung der individuellen
Aufienrandkontur zunachst eingeférbt, sodann mit einer
Hartschicht versehen und schlie3lich entspiegelt wer-
den.

[0003] Weil Linsen, insbesondere Brillenglaser, zer-
brechlich sind, weil deren Herstellung in Einzelfertigung
oder in Kleinserie unter reinen Umgebungsbedingun-
gen zu erfolgen hat und weil die unterschiedlichen Fer-
tigungsprozesse sowie die dabei angewendeten Ver-
fahren und Vorrichtungen wegen der individuellen Lin-
senformen nach dem Schleifen der AuRenrandkontur
unterschiedlichste Haltegestelle und Handhabungen
erfordern, sind bisher vielféltige Transport-, Einlege-
und Entnahmevorgange notwendig, welche z. T. manu-
ell unter Einsatz besonderer Halte- oder Sammelbehal-
ter ausgefiihrt werden.

[0004] Aus der DE-A-4 214 242 ist ein sogenanntes
Blockstlick zur Randbearbeitung eines Brillenglasroh-
lings bekannt, welches nach Art einer Kupplung an einer
vorderen Hauptflache einer Brillenglaslinse befestigt
wird und der Einspannung in ein entsprechendes Ge-
genstuck einer Randbearbeitungsmaschine dient. Ein
Reinigen oder Veredeln des Brillenglasrohlings mit dar-
an angebrachtem Blockstuck ist nicht mdglich.

[0005] Aus der EP-A-0 714 454 ist ein Maskierungs-
mittel flr einen Beschichtungsprozess eines Brillen-
glasrohlings bekannt. Der Rohling wird in eine becher-
férmige Aufnahme eingesetzt, welche ein unerwiinsch-
tes Beschichten des Brillenglasrohlings auf seiner

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Riickseite vermeiden soll. Die Verwendung der Aufnah-
me fir Reinigungs- und Beschichtungsprozesse ist
nicht méglich.

[0006] Ahnliche Handhabungsprozesse bestehen
auch bei anderen Gegenstanden unterschiedliche Au-
Renkontur. Die Erfindung erstreckt sich daher nicht nur
auf die Handhabung von Linsen bei deren Fertigung,
sondern allgemein auf die Handhabung beliebiger Ge-
genstande und deren Handhabung zu welchem Zweck
auch immer.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum maschinel-
len Handhaben von Gegenstanden mit unterschiedli-
cher AuRenrandkontur, wie Linsen, insbesondere beim
Veredeln von Brillenglasern, bereitzustellen, welche zu
einer Verringerung des verfahrenstechnischen Aufwan-
des und damit der Herstellungskosten fiihren. Es sollen
insbesondere der verfahrenstechnische Aufwand und
der Aufwand fur die Handhabung der Gegenstande, wie
der Linsen beim Reinigungs- oder/und Veredelungspro-
zess nach dem Schleifen oder sonstiger Handhabungs-
und/oder Behandlungsschritte, verringert werden.
[0008] Diese Aufgabe wird im Wesentlichen mit den
Merkmalen des Anspruches 1 geldst. Wenigstens flr
die Dauer der Handhabung oder Behandlung des Ge-
genstandes, also z. B. der Linse fur die Dauer des Rei-
nigungsprozesses in einer Waschanlage nach dem
Schleifen der LinsenauRenrandkontur oder/und wenig-
stens eines nachgeschalteten Veredlungsprozesses,
bspw. Bedampfens, Tauchbeschichtens und/oder Lak-
kierens, der jeweilige Gegenstand, wie die jeweilige Lin-
se, l6sbar in eine Halterung mit an die jeweilige Auf3en-
kontur des Gegenstandes, wie die LinsenaulRenrand-
kontur, angepasster Innenkontur, aber davon unabhéan-
gig untereinander im wesentlich gleicher d. h. standar-
disierter Aufienkontur eingesetzt wird, und wobei der je-
weilige Verbund aus Halterung und Gegenstand, wie
Linse, wenigstens fir die Dauer der Handhabung oder
Behandlung des Gegenstandes, also bei Linsen z. B.
der Dauer des Reinigungsprozesses oder/und des Ver-
edelungsprozesses, durch wenigstens einen der Ver-
fahrensschritte gefihrt wird.

[0009] Eine Linse, deren individuelle AulRenrandkon-
tur im Wesentlichen festliegt, wird also in eine rahmen-
férmige Halterung eingesetzt und verbleibt fiir wenig-
stens einen der genannten unterschiedlichen Verfah-
rensschritte in der Halterung. Die Halterung bildet we-
gen ihrer mit anderen in der gleichen Reinigungs- oder/
und Veredelungsanlage verwendeten Halterungen im
Wesentlichen gleichen AuRenkontur eine standardisier-
te Schnittstelle zwischen einer Linse von individueller
Form und Gréf3e und den fir die Reinigung oder/und
Veredelung der Linse erforderlichen Vorrichtungen und
Maschinen. Weil eine vereinheitlichte Schnittstelle vor-
liegt, wird der Aufwand fiir das Einlegen und Entnehmen
von Brillenglasern individueller AuRenrandkontur an un-
terschiedlichen Vorrichtungen und Maschinen verrin-
gert, ebenso der An- und Abtransport. Eine gesonderte
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Maskierung der Linse gegen ungewolltes Beschichten
von hinten ist nicht erforderlich, weil diese Aufgabe von
der in ihrer Innenkontur an die individuelle Auf3enrand-
kontur der von ihr aufgenommenen Linse angepassten
Halterung zusatzlich erfillt wird.

[0010] Auf diese Weise kann mit geringem Aufwand
eine automatische Handhabung, d. h. ein Transportie-
ren des Verbundes aus Halterung und Gegenstand, wie
Linse, durch einzelne Behandlungs- Bearbeitungs- oder
sonstige Verfahrensschritte und zwischen diesen erfol-
gen.

[0011] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
wird der Gegenstand, wie die Linse, vorzugsweise an
ihrem auRen umlaufenden Rand kraft- und/oder form-
schlissig in die Halterung eingesetzt, insbesondere ein-
geklemmt oder eingeklebt, ohne dass z. B. bei einer Lin-
se deren die zu reinigenden oder/und zu veredelnden
Hauptflachen abgedeckt werden.

[0012] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsweise wird
der jeweilige Verbund aus Halterung und Linse im An-
schluss an den oder die Reinigungs- oder/und Verede-
lungsprozesse einer Markierungsstation zugeflhrt.
Auch dieser Verfahrensschritt des Markierens kann bei
vorliegendem Verbund durchgefiihrt werden, so dass
auch dort gesonderte Halte- oder Sammelbehalter fiir
die Linsen entfallen. Eine Trennung des Verbundes ist
allerdings vor oder nach dem Markieren mdglich.
[0013] Eine weiterhin verbesserte Ausflihrungsweise
der Erfindung erdéffnet zusatzliches Automatisierungs-
mdglichkeiten, indem jede Halterung mit einer gegen-
standsbezogenen aufgebrachten oder gespeicherten
Kennzeichnung oder Codierung versehen ist, welche z.
B. automatisch ausgelesen und zur Steuerung der Pro-
zesse genutzt werden kann.

[0014] Eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zum
Handhaben eines Gegenstandes, wie zum Veredeln ei-
ner Linse umfasst eine Halterung zur I6sbaren Aufnah-
me des Gegenstandes, wie der Linse mit bereits er-
zeugter individueller AuBenrandkontur, in einer Aufnah-
medffnung, deren Innenkontur im Wesentlichen an die
AuBRenrandkontur des Gegenstandes, wie der Linse, in-
dividuell angepasst ist; die AuRenkontur der Halterung
ist fir alle untereinander verschiedenen Gegenstande
im Wesentlichen die gleiche, wie diejenige der anderen
Halterungen, welche bei der Durchfiihrung der Handha-
bungs- oder Behandlungsverfahren, wie bei Linsen der
Reinigungs- oder/und Veredelungsverfahren, in einer
hierfiir bestimmten Anlage flir andere Gegenstande,
wie Linsen, eingesetzt werden, also standardisiert.
Durch die innenrandseitig weitgehende Anpassung der
Halterung an die Linse, kann z. B. auch eine uner-
winschte Beschichtung von bestimmten Flachen der
Linse vermieden werden.

[0015] Die der AuRBenrandkontur des Gegenstandes,
wie der Linse, nachgebildete Aufnahmedffnung in der
Halterung kann beispielsweise mittels Frasverfahren,
Laserschneidverfahren oder Stanzverfahren gefertigt
werden. Dabei kann ein Rohling der Halterung aus Me-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tall oder Kunststoff zwecks Einfiihren eines Werkzeugs
mit einer Startbohrung versehen werden.

[0016] Eine standardisierte Halterung in Ringform
umgreift dabei den AuRenrand des Gegenstandes, wie
der Linse, eng, so dass das Werkstlick rahmenartig ein-
gefasst ist und damit einfach automatisch transportiert
werden kann, obgleich die AuRenrandkonturen der zu
transportierenden, zu behandelnden oder zu bearbei-
tenden Gegenstande, wie Linsen, sehr unterschiedlich
voneinander sind.

[0017] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
die Halterung Indexiermittel zur definierten Anordnung
derselben in Relation zu den unterschiedlichen Trans-
port-, Behandlungs- oder Bearbeitungsvorrichtungen
auf. Dadurch sind reproduzierbare Einspannvorgéange
moglich, weil die Position des Gegenstandes, wie der
Linse, in Relation zu den Indexiermitteln feststeht. Folg-
lich entfallt die Notwendigkeit aufwendiger Justierarbei-
ten in Anpassung an unterschiedliche Formen der Ge-
genstande, wie der Linsen.

[0018] Die Indexiermittel befinden sich in definierter
Lage zueinander, so dass vorzugsweise zugeordnete
Zentriermittel, wie Zentrierstifte der Transport-, Behand-
lungs- oder Bearbeitungsvorrichtung an- oder eingrei-
fen kénnen.

[0019] Als Befestigungsmittel zur Festlegung der Hal-
terung an einer Transport-, Behandlungs- oder Bearbei-
tungsvorrichtung wahrend der Transport-, Behand-
lungs- oder Bearbeitungsvorgénge kdnnen an ihr unter-
schiedlich lange und unterschiedlich geformte Arme
vorgesehen sein, so dass ihre eindeutige und unver-
wechselbare Positionierung in Relation zu der Trans-
port-, Behandlungs- oder Bearbeitungsvorrichtung er-
mdglicht ist.

[0020] Es ist denkbar, dass alleine der Innenrand der
Halterung klemmend an dem Aufenrand des Gegen-
standes, wie der Linse, angreift. Wenn ein separates
Haltemittel fir den Gegenstand, wie die Linse, vorgese-
hen werden soll, empfiehlt sich z. B. der Einsatz wenig-
stens eines wenig stérenden Federelements, welches
z. B. mit wenigstens einem Ende eines Schenkels ela-
stisch an den Auenrand des Gegenstandes, wie der
Linse, und mit einem anderen Bereich elastisch an den
Innenrand der Aufnahmedffnung anlegbar ist. Die Ver-
wendung eines Federelements ermoglicht eine einfa-
che und schnelle kraft- und/oder formschlissige Fest-
legung des Gegenstandes, wie der Linse, an der Halte-
rung.

[0021] Zur Erhdhung der Haltekrafte kann das Feder-
element zwei Schenkel mit je einem Klemmstiick zur
Anlage an den Gegenstand, wie den Linsenaufenrand,
und eine Auflage zur Anlage an den Innenrand der Auf-
nahmedffnung aufweisen. Folglich weist das Federele-
ment zwei Anpressstellen am Aufenrand des Gegen-
standes, wie der Linse, auf.

[0022] Wenn jeder Schenkel des Federelements ei-
nen Schlitz aufweist, ermoglicht dies eine platzsparen-
de Anordnung, weil der ringférmige Teil der Halterung
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im Wesentlichen in den Schlitz des Federelements ein-
taucht. Ein verbleibender Zwischenraum zwischen Auf-
nahmedffnung und dem Auflenrand der Linse kann im
Sinne einer verbesserten Maskenwirkung verringert
werden.

[0023] Zur weiteren Verstarkung der Haltekraft kdn-
nen auch mehrere Federelemente in regelmaRiger oder
unregelmafiger Anordnung an der Halterung vorgese-
hen sein.

[0024] Es empfiehlt sich ferner, an der Halterung eine
Kennzeichnung oder Codierung vorzusehen, welche
die Transport-, Handhabungs-, Bearbeitungs- und/oder
Herstellungsdaten oder die charakteristischen Daten
des Gegenstandes, wie der Linse, und/oder Identifizie-
rungsmittel in lesbarer, insbesondere maschinenlesba-
rer Form aufweist. Dies erlaubt einerseits eine Identifi-
kation des Gegenstandes, wie der Linse, zu jedem Zeit-
punkt der Handhabung, z. B. eines Veredelungsprozes-
ses, und andererseits eine Automatisierung der Herstel-
lung der Halterung selbst, indem beispielsweise die ge-
speicherten Herstellungsdaten automatisch ausgele-
sen und an eine Bearbeitungsvorrichtung Ubertragen
werden, welche die Aufnahmedéffnung in den Halte-
rungsrohling einbringt.

[0025] Weitere Ziele, Merkmale, Vorteile und Anwen-
dungsmdglichkeiten der vorliegenden Erfindung erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Aus-
fihrungsbeispielen anhand der Zeichnung. Dabei bil-
den alle beschriebenen und/oder bildlich dargestellten
Merkmale fiir sich oder in beliebiger Kombination den
Gegenstand der Erfindung, auch unabhangig von ihrer
Zusammenfassung in einzelnen Anspriichen oder de-
ren Riickbeziehung.

[0026] Es zeigen jeweils schematisch:

Fig. 1 eine Draufsicht einer ersten Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemafen Halterung,

Fig. 2 eine Draufsicht einer zweiten Ausfihrungs-
form einer erfindungsgemafen Halterung, und

Fig. 3  eine Draufsicht einer weiteren Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemafien Halterung.

[0027] Die Erfindung wird nachstehend am Beispiel

einer Brillenglasherstellung erlautert. Hierauf ist die Er-
findung jedoch nicht beschrankt. Sie eignet sich insbe-
sondere aber nicht ausschlief3lich mit Vorteil fir alle Rei-
nigungs- oder/und Veredelungsprozesse von Linsen,
deren Randbearbeitung auf eine bestimmte Aufllen-
randkontur bereits erfolgte, welche also bereits eine in-
dividuelle AuRenrandkontur haben. Dies gibt sowohl fir
den Transport als auch die Halterung der Linsen zu den
entsprechenden Behandlungsstralen und in diesen.

[0028] Ein Brillenglashalbzeug besteht z. B. aus ei-
nem Silikat- oder Kunststoffwerkstoff und verfugt zu-
nachst Uber einen im Wesentlichen standardisierten
Durchmesser sowie Uber zwei gekrimmte Hauptfla-
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chen, von denen die konvexe Hauptflache im Wesent-
lichen fertig bearbeitet ist. Auf die konvexe Hauptflache
wird eine Schutzfolie aufgebracht, im Anschluss daran
erfolgt die Befestigung eines Blockstiicks mit Hilfe einer
bei niedriger Temperatur schmelzenden Legierung.
Nach der Befestigung des Blockstlicks an dem Brillen-
glashalbzeug wird dieses in eine Zerspanungsmaschi-
ne eingespannt, um den erforderlichen Werkstoffabtrag
im Bereich der konkaven Hauptflache und dem Aul3en-
rand vorzunehmen und auf diese Weise ein Brillenglas
mit individueller AuRenrandkontur zu erhalten. Grund-
satzlich kann auch eine Reduktion des Halbzeugdurch-
messers vorgenommen werden, wobei je nach Brillen-
gréBe unterschiedliche standardisierte Durchmesser-
klassen vorgesehen werden. Eine Feinbearbeitung
(Schleifen) der konkaven Hauptflache schliefdt sich an,
bis die erforderlichen optischen Malke und die notwen-
dige Oberflachengiite vorliegen. Dann werden das
Blockstick von dem Brillenglas getrennt und die
Schutzfolie abgezogen. Im Anschluss daran erfolgt ein
Reinigungs- oder/und Veredelungsverfahren. Bei einer
bisherigen Vorgehensweise werden die Brillenglaser zu
diesem Zweck z. B. zusammen mit einem Arbeitsauf-
trag in eine Transportschale gelegt und mit Hilfe dieser
zu den weiteren Maschinen gebracht.

[0029] Die Erfindung setztz. B. hier, nach der spanen-
den Bearbeitung des Brillenglases ein, indem dem Bril-
lenglas kraft- und/oder formschlissig, z. B. durch Ein-
spannen oder Einkleben, eine innen individuell an das
Brillenglas angepasste, auRen standardisierte ringfor-
mige Halterung aus Metall oder Kunststoff zugeordnet
und der Verbund aus Halterung und Linse fir wenig-
stens einen Arbeitsprozess - vorzugsweise jedoch we-
nigstens fir die Dauer eines Reinigungsprozesses und
eines Veredelungsprozesses - aufrechterhalten wird.
Der Verbund kann nach der Veredelung der Linsenober-
flachen einer Station zum Markieren des Brillenglases
zugefihrt werden. Eine Trennung des Verbundes
braucht dann erst nach dem Markieren vorgenommen
zu werden. Es kann auch sinnvoll sein, den Verbund bis
zum Optiker, der das Brillenglas in das Brillengestell ein-
setzt, aufrecht zu erhalten.

[0030] Die Halterung dient wahrend der Reinigung,
Veredelung und ggf. anderer Prozesse gewissermalien
als Behelfsrahmen zur einfachen Handhabung der je-
weiligen Linse, ohne den Bearbeitungsprozess zu be-
hindern, denn alle in einer Linsenreinigungs- oder/und
-veredelungsanlage bearbeiteten Linsen weisen als
Verbund unabhéangig von ihrer eigenen unterschiedli-
chen AuRenrandkontur aufgrund der Standardisierung
der Halterungen eine gleiche Auftenkontur auf. Danach
kann die Halterung auch als Schutz, Transporthilfe, oder
Handhabungshilfe und Einspannhilfe dienen.

[0031] Nachdem die erforderlichen Male der konka-
ven Hauptflache der Linse hergestellt worden sind, er-
folgt - in Abhangigkeit von dem Werkstoff des Brillen-
glases - die optische Vergiitung. Diese erfordert hoch-
reine Hauptflachen, welche mittels eines Reinigungs-
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prozesses, z. B. in einer vorzugsweise mehrstufigen
Waschanlage, erhalten werden. Fingerabdriicke sind
bei der Handhabung der Linsen zu vermeiden. Darauf-
hin erfolgt eine Beschichtung der Linsenoberflache
nach Wahl des Kunden. Grundsatzlich kdnnen mehrla-
gige Schichten - sogenannte Schichtsysteme - vorge-
sehen sein, bspw. eine Hartschicht zur Verbesserung
der Kratzfestigkeit und eine Entspiegelungsschicht zur
Verbesserung der Gebrauchseigenschaften. Die
Schichtsysteme und -varianten sind grundsatzlich be-
liebig kombinierbar. Es versteht sich, dass das Reinigen
und das Aufbringen jeder Schicht eine besondere Vor-
richtung und ein entsprechendes Verfahren erfordern
kann. Nach der Erfindung sind die hierbei eingesetzten
Linsenhalterungen - bis auf die Aufnahmedffnung - alle
untereinander gleich, da dann auf die unterschiedliche
Linsenaufienrandkontur keine Ricksicht mehr genom-
men zu werden braucht. Nach der optischen Fertigstel-
lung des veredelten Brillenglases kdnnen Markierun-
gen, bspw. hinsichtlich der optischen Achsen sowie der
Glasmitte auf der konkaven Hauptflache aufgebracht
werden. Auch dies kann im Verbund von Halterung und
Linse erfolgen. Dann kann die endgliltige Randbearbei-
tung (Konturfrédsen) zur Anpassung an den ausgewahl-
ten Brillenrahmen vor Ort bei dem Brillenglashersteller
oder bei einem Optiker erfolgen.

[0032] Zum Beispiel zur Vereinfachung der Oberfla-
chenveredelung wird ein Brillenglas vor dem Reini-
gungsprozess an seinem Auf3enrand Iésbar in die vor-
her z.B. erfindungsgemal erzeugte Aufnahmedffnung
2 einer Halterung 1, z. B. durch Einspannen oder Ein-
kleben, festgelegt. Das Brillenglas bildet dann zusam-
men mit der Halterung 1 einen Verbund oder eine Ein-
heit, welche wenigstens fiir die Dauer eines Reinigungs-
prozesses oder/und eines Beschichtungsprozesses
beibehalten wird. Der Verbund erleichtert den Trans-
port, die Handhabung und das Einspannen des zu be-
arbeitenden Brillenglases zu bzw. in den Behandlungs-
maschinen, weil mitder Halterung 1 eine standardisierte
Schnittstelle zum Anschluss an nachgeschaltete Be-
handlungsmaschinen und/oder Transport- und Sortier-
vorrichtungen gegeben ist. Die standardisierte Schnitt-
stelle in Gestalt der Halterung 1 erlaubt eine automati-
sierte Durchfiihrung des ggf. aus mehreren Stufen be-
stehenden Vergltungsprozesses. Es wird eine verein-
fachte Durchfiihrung der Reinigung und der Beschich-
tung ermdglicht. Zum Zweck des Einsetzens des Bril-
lenglases in die Halterung 1 weist die Aufnahme6ffnung
2 eine Innenkontur auf, welche im Wesentlichen an die
AuRenrandkontur des Brillenglases angepasst ist, so
dass gemaR einer Ausfuihrungsform der Erfindung auf-
grund der formmaRigen Anpassung eine Klemmwir-
kung gegeben ist. Es kénnen Halterungen 1 mit Aufnah-
medffnungen 2 vorgesehen sein, welche unterschiedli-
che, standardisierte Durchmesserklassen fiir das Bril-
lenglas aufweisen.

[0033] Wieinden Fig. 1 bis 3 zu ersehen ist, weist die
Halterung 1 im Wesentlichen Ringform auf und umgreift
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das Brillenglas, die Linse oder das vergleichbare Bauteil
rahmenartig. Dartber hinaus verfiigt die Halterung 1
Uber zwei diametral zueinander angeordnete, nach ra-
dial aufen weisende Arme 3, 4 unterschiedlicher Ladnge
und Form, welche der Handhabung des Verbundes aus
Halterung 1 und Brillenglas dienen. Die Arme 3, 4 ver-
fugen Uber Indexiermittel 5, 6, 7, 8, so dass die Halte-
rung 1 relativ zu einer Bearbeitungsvorrichtung oder
bspw. einem Spannfutter fiir eine Bearbeitungsvorrich-
tung ausrichtbar ist. Dadurch ist eine definierte Lage des
Brillenglases in Relation zu der Bearbeitungsvorrich-
tung gegeben. Die Arme 3, 4 dienen auch als Einspann-
mittel in der genannten Bearbeitungsvorrichtung. Es ist
vorteilhaft, wenn die Bearbeitungsvorrichtung oder de-
ren Spannfutter gewissermafen ein Gegenstlick zu der
Halterung 1 aufweist, so dass diese einfach sowie aus-
gerichtet in die Bearbeitungsvorrichtung einsetzbar ist.
Beispielsweise sind Zentrierstifte vorgesehen, welche
in die Indexiermittel 5, 6, 7, 8 eingreifen. Die Halterung
1 ist auch nutzlich im Rahmen der genannten Handha-
bungstechnik, z. B. mittels Robotern, Greifern aber auch
mit der Hand.

[0034] GemaR Fig. 2 verfiigt die Halterung 1 Giber Hal-
temittel 9, 10 flr ein Brillenglas, eine sonstige Linse oder
ein vergleichbares Element. Die Haltemittel 9, 10 sind
als Federelement ausgebildet und verfligen Uber
Schenkel 11, 12 mit jeweils einem freien Ende, an dem
ein Klemmsttick 13, 14 zur elastischen Anlage an einem
Rand der Linse oder des Brillenglases vorgesehen ist.
Das Klemmstiick 13, 14 kann eine abgewinkelte Lasche
aufweisen, welche einen kleinen Abschnitt einer rick-
seitigen Hauptflache Ubergreift. Dadurch wird das Ein-
legen des Brillenglases in die Halterung 1 vereinfacht
und eine zusatzliche formschliissige Arretierung ermég-
licht. Mit einem anderen Bereich 15 stiitzt sich das Fe-
derelement an einem Rand der Aufnahmedéffnung 2 ab,
so dass durch das Einklemmen des Brillenglases eine
elastische Vorspannkraft aufgebracht wird. Wie der Fig.
2 zu entnehmen ist, weist der Bereich 15 fiir eine defi-
nierte Anlage an der Aufnahmedffnung 2 eine Auflage
16 auf.

[0035] Um den Durchmesser der Aufnahmedffnung 2
mdoglichst nahe an den Durchmesser des Brillenglases
anzupassen, sind die Schenkel 11, 12 mit jeweils einem
Schlitz versehen, so dass ein Teilabschnitt der Halte-
rung 1im Bereich der Aufnahme6ffnung 2 in die Schlitze
eingreift. Gemal Fig. 2 ist jedes Federelement im We-
sentlichen W-férmig und erfordert im Wesentlichen kei-
nen zusétzlichen Platz in dem Zwischenraum zwischen
Brillenglas und Halterung 1. Bei der bevorzugten Aus-
fuhrungsform geman Fig. 2 sind zwei Federelemente
vorgesehen, welche zueinander diametral angeordnet
sind. Es ist jedoch auch denkbar, mehrere Federnele-
mente regelmafig oder unregelmaflig am Umfang der
Aufnahmedffnung 2 verteilt anzuordnen, ohne die Erfin-
dung zu verlassen. Die Ausfiihrung nach Fig. 3 kommt
ganz ohne Federelement aus, indem ein Ringabschnitt
als verstellbares Klemmelement flir die aufzunehmende
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Linse ausgebildet ist. Hierbei kann z. B. die Einspann-
kraft mittels Momentenschlissel dosiert einstellbar
sein.

[0036] Die Halterung 1 kann ferner mit einer Codie-
rung 17 versehen sein, welche alle oder zumindest we-
sentliche Informationen betreffend einen Arbeitsauftrag
eines zu veredelnden Brillenglases in einer als Klartext
lesbaren oder maschinenlesbaren Form aufweist. Die
Codierung 17 fungiert folglich als Datentrager und kann
mit geeigneten, computergestitzten Lesemitteln, wel-
che bspw. an den Bearbeitungsvorrichtungen des Bril-
lenglasherstellungsprozesses oder an Transportmitteln
wie beispielsweise Foérderbandanlagen angeordnet
sind, maschinell ausgelesen werden. Das maschinelle
Auslesen des Datentragers erlaubt einen vollautomati-
schen Transport, eine vollautomatische Sortierung der
Jobs und der Bestlickung sowie eine automatisierte Be-
arbeitung der Brillenglaser, weil jedes Brillenglas mittels
der Codierung 17 identifizierbar ist. Fur die Codierung
17 eignen sich grundséatzlich beliebige Datenspeicher,
welche bspw. auf optischen, magnetischen oder elek-
tronischen Prinzipien beruhen. Bei einer vereinfachten
Ausgestaltung der Erfindung ist die Codierung 17 als
Strichcode oder Barcode vorgesehen und kann mit ge-
eigneten Lesekopfen entziffert werden.

[0037] Die Codierung 17 kann auch bereits fir die
Herstellung der Aufnahmeéffnung 2 in einem Haltungs-
rohling verwendet werden, da in ihr eine Information
Uber die Aufienrandkontur des Linsenrohlings enthalten
ist, an welchem die Innenkontur der Aufnahmeéffnung
2 anzupassen ist. Dabei sind weitere Vorteile die M6g-
lichkeit der vollautomatischen Vorsortierung sowie der
Chargenbildung. Die Herstellung der Aufnahmed&ffnung
2 kann aber auch mittels Kopierfrasens erfolgen.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 Halterung

2 Aufnahmedffnung
3 Arm

4 Arm

5 Indexiermittel

6 Indexiermittel

7 Indexiermittel

8 Indexiermittel

9 Haltemittel

10  Haltemittel

11 Schenkel

12  Schenkel

13  Klemmstick
14  Klemmstilck
15  Bereich

16  Auflage

17  Codierung

18  Ringabschnitt
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum maschinellen Handhaben von Ge-
genstanden mit unterschiedlicher AuRenkontur, wie
Linsen nach dem Schleifen der individuellen Lin-
senauflenrandkontur, insbesondere beim Veredeln
derartiger Linsen, wie Brillenglasern, in wenigstens
einem Reinigungsprozess ggf. wenigstens einem
nachgeschalteten Veredelungsprozess (bspw. Be-
dampfen, Tauchbeschichten und/oder Lackieren)
und/oder einem Markierungsprozess und/oder an-
derer Prozessschritte, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens fur die Dauer der Handhabung
des Gegenstandes, also bei Linsen z. B. der Dauer
des Reinigungsprozesses oder/und des Verede-
lungsprozesses, der jeweilige Gegenstand, wie die
jeweilige Linse nach dem Randkonturenschleifen,
an seinem bzw. ihrem Aufenrand lésbar in einer
Halterung (1) festgelegt und der jeweilige Verbund
aus Halterung (1) und Gegenstand, wie Linse,
durch wenigstens einen der Handhabungs- oder
Verfahrensschritte gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir jeden Gegenstand, wie jede Lin-
se, eine Halterung (1) mit an die jeweilige AulBen-
randkontur des Gegenstandes, z. B. der Linse, an-
gepasster Innenkontur, aber standardisierter Au-
enkontur verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der jeweilige Verbund aus
Halterung (1) und Gegenstand, wie Linse, durch die
einzelnen Handhabungs- oder Verfahrensschritte
und zwischen diesen automatisch transportiert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der jeweilige Gegen-
stand, wie die jeweilige Linse, kraft- und/oder form-
schliissig an seinem bzw. ihrem au3en umlaufen-
den Rand in die zu ihr passende Halterung (1) ein-
gesetzt, insbesondere eingespannt oder eingeklebt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige
Verbund aus Halterung (1) und Linse nach dem Ver-
edelungsprozess einer Vorrichtung zum Markieren
der Linse zugeflhrt und dort eine Markierung auf
der Linse aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige
Halterung (1) mit einer den Daten des zu handha-
benden Gegenstandes, wie der zu veredelnden Lin-
se, entsprechenden Codierung (17) versehen und
diese im Rahmen der Handhabung des Gegenstan-
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des, wie der Linse, insbesondere des Reinigungs-
und/oder Veredelungsprozess automatisch ausge-
lesen und zur Steuerung der Handhabung bzw. des
Reinigungs- und/oder Veredelungsprozesses ver-
wendet wird.

Halterung zur Durchflihrung eines Verfahrens nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, zur
I6sbaren Aufnahme eines Gegenstandes, wie einer
Linse nach dem Schleifen deren AuRenrandkontur,
in einer Aufnahmedffnung (2), deren Innenkonturim
Wesentlichen an die Auenrandkontur des jeweili-
gen Gegenstandes, wie der jeweiligen Linse, indi-
viduell angepasst und deren Aufienkontur unab-
hangig von der Linsenform im Wesentlichen die
gleiche ist, wie diejenige anderer Halterungen (1),
welche bei der Durchfiihrung des Verfahrens fiir an-
dere Gegenstande, wie Linsen, in der gleichen An-
lage eingesetzt werden.

Halterung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie den Gegenstand, z. B. die Lin-
se, rahmenartig eng umgreift.

Halterung nach Anspruch 7 oder 8, gekennzeich-
net durch Indexiermittel (5, 6, 7, 8) zu ihrem Aus-
richten in verschiedenen Transport-, Handha-
bungs- und/oder Behandlungsvorrichtungen.

Halterung nach Anspruche 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Indexiermittel (5, 6, 7, 8) eine
definierte Lage zueinander aufweisen und Zentrier-
mitteln, wie Zentrierstiften, der jeweiligen Trans-
port-, Handhabungs- und/oder Behandlungsvor-
richtung zuordenbar sind.

Halterung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 7 bis 10, gekennzeichnet durch Befestigungs-
mittel zu ihrer maschinellen Handhabung in einer
Transport-, Handhabungs- und/oder Behandlungs-
vorrichtung, z. B. einer Reinigungs- oder/und einer
Veredelungsvorrichtung.

Halterung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Befestigungsmittel als Arme (3,
4) ggf. unterschiedlicher Lénge und Form ausgebil-
det sind.

Halterung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 7 bis 12, gekennzeichnet durch Haltemittel (9,
10) fir den Gegenstand, wie die Linse, in der Auf-
nahme6ffnung (2).

Halterung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haltemittel (9, 10) von einem
Klemmabschnitt des Halterungskdrpers selbst ge-
bildet oder als Federelement ausgebildet sind.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

Halterung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Federelement wenigstens ei-
nen Schenkel (11, 12) aufweist, welcher mit einem
Bereich elastisch an einen Rand des Gegenstan-
des, wie der Linse, und mit einem anderen Bereich
elastisch an den Innenrand der Aufnahmedéffnung
(2) anlegbar ist.

Halterung nach einem der Anspriiche 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Federele-
ment zwei Schenkel (11, 12) mit je einem Klemm-
stiick (13, 14) zur Anlage an den Aufienrand des
Gegenstandes, wie der Linse, und eine Auflage
(16) zur Anlage an den Innenrand der Aufnahme-
6ffnung (2) aufweist.

Halterung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schenkel (11, 12) einen Schlitz aufweisen.

Halterung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
rere regelmalig oder unregelmaRig tber den In-
nenrand der Aufnahmedéffnung (2) verteilte Halte-
mittel (9, 10) vorgesehen sind.

Halterung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch ei-
ne sichtbare Kennzeichnung oder maschinenlesba-
re Codierung (17).

Halterung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kennzeichnung oder Codierung
(17) gespeicherte Herstellungs-, Handhabungs-
und/oder Behandlungsdaten fur den Gegenstand,
wie die Linse aufweist.

Verbund aus Gegenstand, wie Linse, und einer Hal-
terung nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche 7 bis 20, wobei der Gegenstand
in die Halterung eingespannt oder eingeklebt ist.

Verfahren zum Herstellen einer Halterung nach ei-
nem der Anspriche 7 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Innenkontur der Aufnahmeoff-
nung (2) maschinell nach den Daten der Auf3en-
randkontur des Gegenstandes, wie der Linsenau-
Benrandkontur, des bzw. der von ihr aufzunehmen-
den Gegenstandes bzw. Linse hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Daten der Aulienrandkontur
des Gegenstandes wie der, Linsenauflenrandkon-
tur, von einem Zentralspeicher oder von der Steu-
ereinrichtung der Handhabungsvorrichtung fiir den
Gegenstand bzw. der Schleifvorrichtung fiir die Lin-
senauflenrandkontur ibernommen werden.



13 EP 1 295 962 A1

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Innenkontur der Aufnahmeoff-
nung (2) durch Abtasten (Scannen) der Auenrand-
kontur des Gegenstandes, wie der Linse, gewon-
nen wird.
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