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Ausgewahlte Fertigungsablaufe von Brillenlinsen und

Kontaktlinsen — Von der Erzeugung bis zur Abgabe

5
5.1 Mineralische Brillenlinsen ﬂ
5.1.1 Von der Glasschmelze bis zur

Herstellung von rohkantigen

Brillenlinsen

Nachdem sich im Schmelzofen sémtliche Rohstoffe
zu einer fliissigen, heilen Glasschmelze verbunden
haben und alle Gasblasen entfernt wurden (vergl.
3.1.4.2), wird daraus ein Brillenglas-Pressling her-
gestellt. Dabei wird die Schmelze {iber einen Giel3-
verteilerkanal in den Rundtaktautomat (Drehtisch-
presse) gefithrt. Ein genau dosierter Tropfen der
zahfliissigen Schmelze wird auf eine Schale gegeben
und anschlieBend unter hohem Druck mit Hilfe eines
Pressstempels gleichméBig in der Schale verteilt
(Abb. 94).

Abb. 94: Fertigung eines Presslings im Rundtakt-
automat [Carl2006]

Je nach Form der Schale und des Stempels wird ein
Pressling fiir Minus- oder Plusbrillenlinsen mit
Aufmal geformt.

Im néchsten Schritt entnimmt ein Greifer die
Presslinge aus der Schale und legt sie auf ein Trans-
portband. Dieses befordert die Presslinge direkt zur

Kiihlbahn (Abb. 95a). Dort erfolgt nach bestimmten
Kiihlkurven der ca. 6 bis 10-stiindige Abkiihlprozess.
Durch die langsame Abkiihlgeschwindigkeit werden
Glasbruch und Glasspannungen reduziert. Anschlie-
Bend werden die Presslinge einer Qualitétskontrolle
unterzogen. Gepriift wird auf Homogenitét, auf
Blasen- und Schlierenfreiheit (Abb. 95b). Stichpro-
benartig werden auch Spannungsdoppelbrechungs-
messungen zur Ermittlung der Restspannungen im
Glas durchgefiihrt (vergl. 3.1.4.3).

Abb. 95: Presslinge [Scho2006-5]
a) Transport zur Kiihlbahn
b) Sichtpriifung

Die Oberfliche der Vorder- und Riickseite der
Presslinge ist zundchst noch uneben und
undurchsichtig. Um optisch wirksame Oberflachen
zu erzeugen, miissen beide Glasflichen getrennt
voneinander vorgeschliffen®', feingeschliffen und
zuletzt poliert werden. Fiir die Oberflichen-
bearbeitung der Presslinge werden die bendtigten
Werkzeugmaschinen und Arbeitsprozesse in einer
technologisch optimalen Reihenfolge angeordnet.
Zunidchst wird der Pressling mittig ausgerichtet und
gestempelt (Abb. 96). Fiir die Aufnahme in die
Bearbeitungsanlage muss er zuvor in die Aufblock-

%' In der Industrie wird fiir das Vorschleifen auch der Begriff
Frasen verwendet.
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station. Das Blocken ist ein Halterungsverfahren, bei ~ diamantgebundenen Schleifwerkzeugs in Form eines
dem an der Riickfliche ein Tragkorper, eine so  Ringwerkzeugs die gewiinschte Durchbiegung und
genannte Premoulette, befestigt wird. Dieser  Mittendicke der Brillenlinse erzeugt (Abb. 98). Die
Prozess umfasst das manuelle Aufsetzen des  Relativbewegung  zwischen dem — Werkstiick
Presslings auf den Tragkorper, das Ausrichten  (Pressling) und dem Werkzeug resultiert aus einer
entsprechend der Markierung, das Einfiillen eines  rotierenden Werkzeugbewegung und einer Werk-
niedrig schmelzenden Metallgemisches (Alloy)  stiickbewegung. Zusitzlich zur Werkstiickbewegung
zwischen der Riickfliche und der Premoulette und  bewirkt eine Zustellbewegung den Tiefen- bzw.
das Abkiihlen des Blocks. Formenabtrag.

Das Glas besitzt nach diesem Prozess annéhernd
seine endgiiltige Form, weist aber noch eine raue und
undurchsichtige Oberfliche auf. Das Feinschleifen

Abb. 96: Ausrichten und Stempeln des Presslings
[Jena2009-2]

GemilB Abbildung 97 erfolgt der dreistufige Ferti-
gungsprozess zundchst an der Vorderfliche des = Abb. 98: Vorschleifen der Vorderfliche mit diamant-
Presslings. Beim Vorschleifen wird mit Hilfe eines  gebundenem Ringwerkzeug [Jena2009-1]
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Abb. 97: Fertigungsschritte — Vor-, Feinschleifen und Polieren der beiden optisch wirksamen Fldchen (in
Anlehnung an das Produkt-Kompendium der Fa. CARL ZEISS [Carl2006])





