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(54) Anlage zur Formbearbeiten der Ränder von Brillengläsern und Verfahren zum Handhaben
von Rohgläsern und Fertiggläsern in einer derartigen Anlage

(57) Anlage zum Formbearbeiten der Ränder von
Brillengläsern mit wenigstens einer CNC-gesteuerten
Bearbeitungsmaschine (1,2) zum Formbearbeiten ei-
nes Brillenglases (6), wenigstens einer Vorrichtung (3,4)
zum Bestimmen der optischen Werte, des optischen
Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder
prismatischen Schliffs, der Lage eines Nahteils und/
oder der Lage des Progressionskanals eines als Gleit-
sichtglas ausgebildeten Brillenglases (6) oder zum lage-
und winkelgenauen Ansetzen eines Blocks oder Sau-
gers, wenigstens einem Handhabungsgerät (9) zum
Entnehmen von Rohgläsern (6) von einer Fördereinrich-
tung (8), zum Einsetzen eines Rohglases (6) in die Vor-

richtung (3,4), zum Entnehmen aus der Vorrichtung
(3,4), zum Einsetzen in die Bearbeitungsmaschine (1,2)
zum Entnehmen eines fertig bearbeiteten Brillenglases
(6) aus der Bearbeitungsmaschine (1,2) und zum Zu-
rückbringen zu der Fördereinrichtung (8), wobei das
Handhabungsgerät (9) einen an einer Führungsschiene
(12) geführten, quer verfahrbaren Schlitten (13) und
daran einen senkrecht verfahrbaren Schlitten (14) auf-
weist und der senkrecht verfahrbare Schlitten (14) mit
einem ersten Greifer (15) zum Ergreifen eines Rohgla-
ses (6) und einem zweiten, senkrecht am Schlitten (14)
verfahrbaren Greifer (18) zum Ergreifen eines Fertiggla-
ses (7) in der Brillenglasrandbearbeitungsmaschine
(1,2) versehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Form-
bearbeiten der Ränder von Brillengläsern, die wenig-
stens eine CNC-gesteuerte Bearbeitungsmaschine
zum Formbearbeiten eines Brillenglases, wenigstens
eine Vorrichtung zum Bestimmen der optischen Werte,
des optischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines zy-
lindrischen oder prismatischen Schliffs, der Lage eines
Nahteils und/oder der Lage des Progressionskanals ei-
nes als Gleitsichtglas ausgebildeten Brillenglases, we-
nigstens ein Handhabungsgerät zum Entnehmen von
Rohgläsern von einer Fördereinrichtung, zum Einset-
zen eines Rohglases in die Vorrichtung, zum Entneh-
men aus der Vorrichtung, zum Einsetzen in die Bearbei-
tungsmaschine, zum Entnehmen eines fertig bearbeite-
ten Brillenglases aus der Bearbeitungsmaschine und
zum Zurückbringen zu der Fördereinrichtung aufweist,
sowie ein Verfahren zum Handhaben von Rohgläsern
und Fertiggläsern in einer derartigen Anlage.
[0002] Eine derartige Anlage ist in der DE 200 22 169
U1 beschrieben.
[0003] Diese bekannte Anlage hat sich bewährt, ist je-
doch verbesserungswürdig, was den Ablauf der Hand-
habungsschritte und die Durchlaufgeschwindigkeit vom
Einbringen eines Rohglases bis zum Ausbringen eines
Fertigglases anbetrifft.
[0004] Dementsprechend liegt der Erfindung das Pro-
blem zugrunde, eine Anlage zum Formbearbeiten der
Ränder von Brillengläsern und ein Verfahren zum Hand-
haben von Rohgläsern und Fertiggläsern in einer der-
artigen Anlage vorzuschlagen, mit denen sich die Tot-
zeit der Brillenglasrandbearbeitungsmaschine und da-
mit die Ausbringung von Fertiggläsern verbessern las-
sen.
[0005] Ausgehend von dieser Problemstellung wird
bei einer Anlage der eingangs erwähnten Art vorge-
schlagen, daß das erfindungsgemäße Handhabungs-
gerät einen an einer Führungsschiene geführten, quer
verfahrenbaren Schlitten und darin einen senkrecht ver-
fahrenbaren Schlitten aufweist, der senkrecht verfahr-
bare Schlitten mit einem ersten Greifer zum Ergreifen
eines Rohglases und einem zweiten, senkrecht am
Schlitten verfahrbaren Greifer zum Ergreifen eines Fer-
tigglases in der Brillenglasrandbearbeitungsmaschine
versehen ist.
[0006] Das der Erfindung zugrundeliegende Problem
wird des weiteren durch ein Verfahren zum Handhaben
von Rohgläsern und Fertiggläsern in einer Anlage zum
Formbearbeiten der Ränder von Brillengläsern gelöst,
das folgende Schritte umfaßt:

- (1) Aufnehmen eines Rohglases aus einem Trans-
portkasten mittels eines ersten Greifers an einem
Handhabungsgerät,

- (2) Einlegen des Rohglases mittels des ersten Grei-
fers in eine Vorrichtung zum Bestimmen der opti-

schen Werte, des optischen Mittelpunktes, der Ach-
senlage eines zylindrischen oder prismatischen
Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage
des Progressionskanals eines als Gleitsichtglas
ausgebildeten Rohglases oder zum lage- und win-
kelgenauen Ansetzen eines Blocks oder Saugers
auf das Rohglas,

- (3) Entnehmen des mit einem Block oder Sauger
oder nicht versehenen Rohglases aus der Vorrich-
tung mittels des ersten Greifers,

- (4) Entnehmen eines bereits bearbeiteten Fertig-
glases aus einer Brillenglasrandbearbeitungsma-
schine mittels eines zweiten Greifers am Handha-
bungsgerät,

- (5) Einsetzen des zentrierten Rohglases in die Bril-
lenglasrandbearbeitungsmaschine mittels des er-
sten Greifers,

- (6) Ablegen des Fertigglases mittels des zweiten
Greifers in einem Transportkasten,

- (7) Wiederholen der Schritte (1) bis (6).

[0007] Durch die Verwendung eines Handhabungs-
gerätes mit einem ersten Greifers für ein Rohglas und
einem zweiten Greifer für ein Fertigglas ist es möglich,
den Belade- und Entladevorgang der Brillenglasrandbe-
arbeitungsmaschine zu beschleunigen und die dort auf-
tretenden Totzeiten zu verkürzen, so daß insgesamt ei-
ne kürzere Verweildauer des Rohglases in der Anlage
und damit eine höhere Ausbringung an Fertiggläsern
gegeben sind.
[0008] Da die Bearbeitungsdauer in der Brillenglas-
randbearbeitungsmaschine die längste Zeit bean-
sprucht, ist es wichtig, sämtliche Handhabungsschritte
des Rohglases möglichst in die Bearbeitungszeit der
Brillenglasrandbearbeitungsmaschine zu legen, um auf
diese Weise eine Verkürzung der Verweildauer in der
Anlage zu erreichen.
[0009] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausführungsbeispiels
des näheren erläutert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht der Anlage,

Fig. 2 eine schematische Draufsicht der Anlage ge-
mäß Fig. 1 und

Fig. 3 eine schematische Vorderansicht eines Hand-
habungsgeräts.

[0010] Im in Fig. 1 und 2 dargestellten Ausführungs-
beispiel sind eine Brillenglasrandbearbeitungsmaschi-
ne 1 für ein linkes Brillenglas und eine Brillenglasrand-
bearbeitungsmaschine 2 für ein rechtes Brillenglas ein-
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ander gegenüberliegend angeordnet, und ihre Brillen-
glashaltewellen verlaufen koaxial zueinander
[0011] Bei den Brillenglasrandbearbeitungsmaschi-
nen 1, 2 sind in im einzelnen nicht dargestellter Weise
Brillenglashaltewellen jeweils in Bearbeitungskammern
der Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 1 bzw. 2 an-
geordnet, die mittels jeweils eines Klappdeckels ver-
schließbar sind.
[0012] Für die Bearbeitung von Brillengläsern aus Si-
likatglas werden nicht dargestellte Diamantschleifschei-
ben eingesetzt, wobei dem Schleifspalt zwischen einem
zu bearbeitenden und zwischen den Halbwellen einge-
klemmten Rohglas 6 und einer nicht dargestellten
Schleifscheibe Kühlflüssigkeit zugeführt wird.
[0013] Für die Bearbeitung von Kunststoffgläsern
werden hochtourig laufende Fräser oder ebenfalls
Schleifscheiben eingesetzt, wobei je nach Art des
Kunststoffs die Bearbeitung ebenfalls mit Zufuhr eines
Kühlmittels oder trocken erfolgt.
[0014] Zwischen den Brillenglasrandbearbeitungs-
maschinen 1, 2 ist eine Fördereinrichtung in Form eines
Förderbandes 8 angeordnet, dessen Transportrichtung
im dargestellten Ausführungsbeispiel senkrecht zu den
Achsen der Brillenglashaltewellen verläuft und zum An-
transport von in Transportkästen 11 angeordneten Roh-
gläsern 6 sowie zum Abtransport von Fertiggläsem 7
dient.
[0015] Mittels des Förderbandes 8 wird jeweils ein
Transportkasten 11 herantransportiert und kommt im
Bereich eines an einer portalartigen Führung 10 verfahr-
baren Handhabungsgerätpaares 9 zum Stillstand. Hier
wird ein Rohglaspaar 6 von den Handhabungsgeräten
9 aufgenommen und in Vorrichtungen 3, 4 zum Bestim-
men der optischen Werte, des optischen Mittelpunktes,
der Achsenlage eines zylindrischen oder prismatischen
Schliffs, der Lage eines Nahteils und/oder der Lage des
Progressionskanals eines als Gleitsichtglas ausgebil-
deten Rohglases 6 eingesetzt. Die durch die Vorrichtun-
gen 3, 4 aufgenommenen Werte werden als eine Da-
tenmenge über eine Datenverbindung 5 zu den Brillen-
glasrandbearbeitungsmaschinen 1, 2 übermittelt. Diese
Brillenglasrandbearbeitungsmaschinen 1, 2 sind CNC-
gesteuert und in der Lage, die von den Vorrichtungen 3,
4 übermittelten Daten bei der Randbearbeitung der
Rohgläser 6 zu berücksichtigen.
[0016] Nach Aufnahme der optischen Werte usw. in
den Vorrichtungen 3, 4 greifen die Handhabungsgeräte
9 erneut die Rohgläser und setzen sie in die Brillenglas-
randbearbeitungsmaschinen 1, 2 ein, wo sie zu einem
linken bzw. rechten Brillenglas 7 formbearbeitet werden.
[0017] Nach Beendigung der Bearbeitung werden die
Fertiggläser 7 mittels des Handhabungsgerätepaares 9
aus den Brillenglashaltewellen der Brillenglasrandbear-
beitungsmaschinen 1, 2 herausgenommen und wieder
in den Transportkasten 11 zurückgesetzt. Danach wird
das Transportband 8 wieder in Bewegung gesetzt und
transportiert den Transportkasten 11 mit den Fertigglä-
sern 7 in einen Weiterverarbeitungsbereich, wo die Fer-

tiggläser in die dazugehörige Brillenfassung eingesetzt
werden.
[0018] Im dargestellten Ausführungsbeispiel weisen
die Handhabungsgeräte 9 Sauger 17 auf, mit Hilfe derer
sich die Rohgläser 6 ergreifen, zwischen die Brillenglas-
haltewellen setzen und dort festklemmen lassen.
[0019] In diesem Fall ist ein lagegenaues Ausrichten
und winkelgenaues Einsetzen der Rohgläser 6 in die
Brillenglashaltewellen nicht erforderlich, und die Hand-
habungsgeräte 9 brauchen nur einfache, sich immer
wiederholende Bewegungen zu vollführen, da die in den
Vorrichtungen 3, 4 zum Bestimmen der optischen Werte
usw. aufgenommenen und an die Brillenglasbearbei-
tungsmaschinen 1, 2 übermittelten Daten Informationen
über die Lage der Rohgläser 6 enthalten, die bei der Bril-
lenglasbearbeitung rechnerisch berücksichtigt werden.
[0020] Wenn die Brillenglasbearbeitungsmaschinen
1, 2 nicht CNC-gesteuert sind oder eine Datenverbin-
dung zu den Vorrichtungen 3, 4 zum Bestimmen der op-
tischen Werte usw. nicht zulassen, ist es auch möglich,
die Vorrichtungen 3, 4 zum Bestimmen der optischen
Werte jeweils mit einer Einrichtung zum lage- und win-
kelgerechten Aufsetzen eines Blocks oder Saugers auf
das Rohglas in Abhängigkeit von den aufgenommenen
Daten der Rohgläser zu versehen. In diesem Fall neh-
men die Handhabungsgeräte 9 die Rohgläser 6, nach-
dem daran Blöcke oder Sauger in den Vorrichtungen 3,
4 zum Bestimmen der optischen Werte usw. befestigt
werden, auf und setzen sie lage- und winkelgenau in die
Brillenglashaltewellen. Da die üblichen Blöcke oder
Sauger Aufnahmen aufweisen, die zu denen der Brillen-
glashaltewellen komplementär sind, genügt es, wenn
sich die Brillenglashaltewellen beim Zusammenfahren
zum Einspannen der mit Blöcken oder Saugern verse-
henen Rohgläser 6 geringfügig drehen, um in die Auf-
nahmen einzurasten, wodurch auch die Winkellage der
Rohgläser 6 bezüglich der Brillenglashaltewellen fest-
gelegt ist.
[0021] Das dargestellte Ausführungsbeispiel zeigt ei-
ne Doppelmaschinenanordnung zum gleichzeitigen Be-
arbeiten von linken und rechten Brillengläsern. Die Er-
findung ist hierauf jedoch nicht beschränkt, sondern um-
faßt auch Ausführungsformen mit nur einer Bearbei-
tungsmaschine zum Formbearbeiten von Brillenglä-
sern, einem Handhabungsgerät und einer Vorrichtung
zum Bestimmen der optischen Werte, des optischen
Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindrischen oder
prismatischen Schliffs, der Lage eines Nahteils und/
oder der Lage des Progressionskanals eines als Gleit-
sichtglas ausgebildeten Brillenglases, wobei diese Vor-
richtung entweder mit der Bearbeitungsmaschine über
eine Datenleitung in Verbindung stehen kann oder mit
einer Einrichtung zum lage- und winkelgerechten Auf-
setzen eines Blocks oder Saugers auf das Rohglas in
Abhängigkeit von den aufgenommenen Daten des Roh-
glases versehen ist, so daß das Handhabungsgerät ein
einfacher "Pick and Place Roboter" sein kann.
[0022] In Fig. 3 ist ein Handhabungsgerät im einzel-
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nen dargestellt, mit dem sich das erfindungsgemäße
Verfahren durchführen läßt.
[0023] Das Handhabungsgerät 9 besteht aus einer an
einer portalartigen Führung 10 befestigten Führungs-
schiene 12, einem an der Führungsschiene 12 querver-
fahrenbaren Schlitten 13, an dem wiederum ein senk-
recht verfahrbarer Schlitten 14 angeordnet ist, einem er-
sten, am senkrechtverfahrenbaren Schlitten 14 ange-
ordneten Greifer 15 mit einem schwenkbaren Greifer-
arm 16 und an dessen Ende angeordnetem Sauger 17
zum Halten eines Rohglases sowie einem zweiten, am
senkrechtverfahrenbaren Schlitten 14 zusätzlich senk-
rechtverfahrenbaren, zweiten Greifer 18 mit einem
schwenkbarer Greiferarm 19, ebenfalls mit einem Sau-
ger 17 zum Halten eines Fertigglases.
[0024] Die Greifer lassen sich zwischen der Brillen-
glasrandbearbeitungsmaschine 1 oder 2, der Vorrich-
tung 3, 4 zum Bestimmen der optischen Werte, des op-
tischen Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindri-
schen oder prismatischen Schliffs, der Lage eines Nah-
teils und/oder der Lage des Progressionskanals eines
als Gleitsichtsglas ausgebildeten Rohglases 6 oder zum
lage- und winkelgenauen Ansetzen eines Blocks oder
Saugers und den Transportkästen 11 hin- und herfah-
ren.

Der Verfahrensablauf ist dabei folgender:

[0025] Es wird angenommen, daß sich in der Brillen-
glasrandbearbeitungsmaschine 1 oder 2 bereits ein
Rohglas 6 zur Bearbeitung befindet.
[0026] Das Handhabungsgerät 9 wird währenddes-
sen in den Bereich eines Transportkasten 11, in dem
sich Rohgläser 6 befinden, verfahren, und der ersten
Greifer 15 nimmt ein Rohglas 6 aus diesen Transport-
kasten 11 auf.
[0027] Daraufhin wird das Handhabungsgerät 9 zur
Vorrichtung 3 oder 4 zum Bestimmen der optischen
Werte, des optischen Mittelpunktes, der Achsenlage ei-
nes zylindrischen oder prismatischen Schliffs, der Lage
eines Nahtteils und/oder der Lage des Progressionska-
nals eines als Gleitsichtglas ausgebildeten Rohglases
6 oder zum lage- und winkelgenauen Ansetzen eines
Blocks oder Saugers verfahren, wo die Werte des Roh-
glases 6 aufgenommen werden und/oder ein Block oder
Sauger lage- und winkelgenau angesetzt wird.
[0028] Danach wird das mit einem Block oder Sauger
oder auch nicht versehene Rohglas 6 aus der Vorrich-
tung 3 oder 4 mittels des ersten Greifers 15 entnommen.
[0029] Nunmehr wird das Handhabungsgerät 9 in den
Bereich der Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 1
oder 2 verfahren und ein bereits fertig bearbeitetes Fer-
tigglas 7 aus der Brillenglasrandbearbeitungsmaschine
1, 2 mittels des zweiten Greifers 18 am Handhabungs-
gerät 9 entnommen und praktisch gleichzeitig das vom
ersten Greifer 15 gehaltene, zentrierte Rohglas 6 in die
Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 1 oder 2 einge-
setzt, so daß die Randbearbeitung dieses neu einge-

setzten Rohglases 6 sofort beginnen kann.
[0030] Danach wird das Handhabungsgerät 9 in den
Bereich des Förderbandes 8 mit den Transportkästen
11 verfahren, um das Fertigglas 7 in einem Transport-
kasten 11 abzulegen und ein weiteres Rohglas 6 aus
einem Transportkasten 11 mittels des ersten Greifers 15
aufzunehmen:
[0031] Danach wiederholen sich alle Schritte in glei-
cher Weise.
[0032] Während nun ein weiteres Rohglas 6 aufge-
nommen und in die Vorrichtung 3 oder 4 eingelegt wird,
kann die Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 1 oder
2 bereits ein eingesetztes, zentriertes Rohglas 6 bear-
beiten, wodurch eine bedeutende Verkürzung der Tot-
zeit der Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 1, 2 er-
reicht wird.

Patentansprüche

1. Anlage zum Formbearbeiten der Ränder von Bril-
lengläsern mit

- wenigstens einer CNC-gesteuerten Bearbei-
tungsmaschine (1, 2) zum Formbearbeiten ei-
nes Brillenglases,

- wenigstens einer Vorrichtung (3, 4) zum Be-
stimmen der optischen Werte, des optischen
Mittelpunktes, der Achsenlage eines zylindri-
schen oder prismatischen Schliffs, der Lage ei-
nes Nahteils und/oder der Lage des Progressi-
onskanals eines als Gleitsichtglas ausgebilde-
ten Brillenglases (6) oder zum lage- und win-
kelgenauen Ansetzen eines Blocks oder Sau-
gers,

- wenigstens einem Handhabungsgerät (9) zum
Entnehmen von Rohgläsern (6) von einer För-
dereinrichtung (8), zum Einsetzen eines Roh-
glases (6) in die Vorrichtung (3, 4), zum Ent-
nehmen aus der Vorrichtung (3, 4), zum Einset-
zen in die Bearbeitungsmaschine (1, 2), zum
Entnehmen eines fertig bearbeiteten Brillengla-
ses (7) aus der Bearbeitungsmaschine (1, 2)
und zum Zurückbringen zu der Fördereinrich-
tung (8),

- wobei das Handhabungsgerät (9) einen an ei-
ner Führungsschiene (12) geführten, quer ver-
fahrbaren Schlitten (13) und daran einen senk-
recht verfahrbaren Schlitten (14) aufweist und
der senkrecht verfahrbare Schlitten (14) mit ei-
nem ersten Greifer (15) zum Ergreifen eines
Rohglases (6) und einem zweiten, senkrecht
am Schlitten (14) verfahrbaren Greifer (18) zum
Ergreifen eines Fertigglases (7) in der Brillen-
glasrandbearbeitungsmaschine (1, 2) verse-
hen ist.

2. Verfahren zum Handhaben von Rohgläsern (6) und
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Fertiggläsern (7) in einer Anlage zum Formbearbei-
ten der Ränder von Brillengläsern mit den Schritten:

- (1) Aufnehmen eines Rohglases (6) aus einem
Transportkasten (11) mittels eines ersten Grei-
fers (15) an einem Handhabungsgerät (9),

- (2) Einlegen des Rohglases (6) mittels des er-
sten Greifers (15) in eine Vorrichtung (3, 4) zum
Bestimmen der optischen Werte, des optischen
Mitteilpunkts der Achsenlage eines zylindri-
schen oder prismatischen Schliffs, der Lage ei-
nes Nahteils und/oder der Lage des Progressi-
onskanals eines als Gleitsichtglas ausgebilde-
ten Rohglases (6) oder zum lageund winkelge-
nauen Ansetzen eines Blocks oder Saugers auf
das Rohglas (6),

- (3) Entnehmen des mit einem Block oder Sau-
ger oder nicht versehene, zentrierten Rohgla-
ses (6) aus der Vorrichtung (3, 4) mittels des
ersten Greifers (15),

- (4) Entnehmen eines bereits bearbeiteten Fer-
tigglases (7) aus einer Brillenglasrandbearbei-
tungsmaschine (1, 2) mittels eines zweiten
Greifers (18) am Handhabungsgerät (9),

- (5) Einsetzen des zentrierten Rohglases (6) in
die Brillenglasrandbearbeitungsmaschine (1,
2) mittels des ersten Greifers (15),

- (6) Ablegen des Fertigglases (7) in einem
Transportkasten (11),

- (7) Wiederholen der Schritte (1) bis (6).
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