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DESCRIPCION
Método para suministrar lentes de gafas
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un método para suministrar una lente para gafas que tiene una circunferencia
apropiada mientras se controla una circunferencia acabada de la lente para gafas en un sistema de perfilado de
lente que realiza un perfilado en bisel de una lente para gafas basandose en datos de la forma del borde de la lente
de una montura de gafas.

Técnica anterior

Una planta de lentes para gafas recibe un pedido para perfilar en bisel una lente para gafas de las tiendas de 6ptica
que usan lineas de comunicacion publica tales como Internet. En tal caso, los datos de la forma del borde de la lente
medidos con un dispositivo de medicién de la forma del borde de lente (trazador de montura) se transmiten desde
una tienda de éptica como datos relacionados con la montura de gafas especificada. La planta de lentes para gafas
realiza el biselado del borde de la lente basandose en los datos de la forma del borde de la lente transmitidos y
suministra las lentes acabadas a la tiende de 6ptica. La tienda de éptica coloca la lente perfilada en bisel en la
montura de gafas y suministra las gafas acabadas al usuario.

Sin embargo, en tal sistema de suministro de lente, puesto que en la planta no existe una montura de gafas que sea
un centro del perfilado, podria suceder que la lente perfilada en bisel no pueda ajustarse en una montura de gafas
tras suministrarla a una tienda de optica.

Por lo tanto, se propone una tecnologia en la cual una circunferencia de montura de gafas tridimensional medida por
adelantado a lo largo de la ranura de montura de una montura de lente para gafas se compara con un valor medido
de una circunferencia en bisel tridimensional a lo largo del vértice del bisel de una lente para gafas biselada, y el que
la lente para gafas biselada se ajuste apropiadamente o no a la montura de lente para gafas se comprueba de
acuerdo con el resultado de comparacién (hagase referencia al Documento de Patente 1, por ejemplo).

[Documento de Patente 1] Publicacién de Solicitud de Patente Japonesa N° 3075870.

El documento JP-B2-3 075 870 describe un método y un dispositivo para inspeccionar el trabajado de una lente para
gafas para confirmar que las lentes trabajadas se ajustan con precision en la montura de las gafas en el caso de
suministrar la lente trabajada desde un centro de trabajo hasta una tienda de éptica. La longitud periférica a lo largo
de la ranura de montura de la montura de lente para gafas se obtiene previamente en una plantilla principal 201
basandose en el valor medido mediante un dispositivo de medicién de la forma de la montura 101. Mientras tanto, un
dispositivo de mediciéon 251 para la forma del vértice del borde de la lente mide la longitud periférica a lo largo del
vértice del borde de la lente trabajada para las gafas. Después, un ordenador terminal 250 compara la longitud
periférica medida con la longitud periférica obtenida previamente y decide, basandose en el resultado comparado, si
la lente trabajada para gafas se ajusta 0 no con precision en la montura de lente para gafas.

Sumario de la invencion
Problemas que tiene que resolver por la invencion

Sin embargo, la tecnologia descrita en el Documento de Patente 1 es un método para comprobar individualmente si
la diferencia entre la circunferencia del borde de la lente de una montura de gafas y la circunferencia de una lente
biselada esta o no dentro de un intervalo prescrito, para determinar la aceptacion o rechazo, pero no proporciona
ninguna contramedida después de realizar tal determinacion. Como resultado, el perfilado en bisel se realiza
continuamente sin prestar atencion a fluctuaciones en el tamafio de la circunferencia acabada, de manera que
podrian obtenerse como resultado productos defectuosos.

Considerando las circunstancias mencionadas anteriormente, la presente invencion pretende proporcionar un
método para suministrar una lente para gafas en la cual siempre puede suministrarse una lente para gafas que tiene
una circunferencia acabada apropiadamente controlando que la diferencia entre la circunferencia del borde de la
lente de la montura de gafas y la circunferencia de la lente biselada esté dentro de un intervalo prescrito.

De acuerdo con la presente invencion, se proporciona un método para suministrar una lente para gafas como se
define en la reivindicacion 1.

En la presente invencién, se suministra una lente para gafas que se perfila de manera que la diferencia
circunferencial entre la forma del borde de la lente de una montura de gafas y una lente biselada siempre esta dentro
de un intervalo prescrito corrigiendo un valor de correccion de circunferencia almacenado para cada conjunto de
condiciones de perfilado en el momento del perfilado de la lente. Mas concretamente, por ejemplo, se determina una
diferencia (diferencia circunferencial) entre una circunferencia del borde de una lente para gafas tridimensional a lo
largo de la ranura de montura de gafas y un valor medido de la circunferencia en bisel tridimensional a lo largo del
vértice de bisel periférico de la lente para gafas biselada, y cuando la diferencia supera un intervalo prescrito, se
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realiza una correccion al valor de correccion de circunferencia almacenado para cada conjunto de condiciones de
perfilado para hacer que la diferencia esté dentro del intervalo prescrito. Como resultado, puede evitarse la
fluctuacion de la diferencia circunferencial y la lente para gafas biselada puede ajustarse apropiadamente en la
montura de gafas. Analogamente, en el caso de una montura de gafas al aire, puede evitarse la fluctuacion de la
diferencia circunferencial, y la lente para gafas biselada puede ajustarse apropiadamente en la montura de gafas al
aire.

La reivindicacién 2 es el método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que los
datos de la forma del borde de la lente incluyen una cualquiera de la siguiente informacion:

informacion sobre la forma del borde de la lente tridimensional de la montura de gafas especificada;
informacién sobre la forma del borde de la lente bidimensional;

una circunferencia tedrica, que es la circunferencia obtenida trazando una ranura de montura de un borde de
lente de la montura de gafas o una plantilla de una montura al aire;

informacién sobre ojo izquierdo/ojo derecho, que indica si los datos de la forma del borde de la lente trazados
mediante un dispositivo de mediciéon de la forma del borde de lente son para el ojo izquierdo o para el ojo
derecho; e

informacién sobre montura/disefio que indica si los datos de forma de la lente trazada son para las monturas
cuya ranura de bisel se ha medido o para un disefio obtenido midiendo la plantilla de la montura al aire o una
lente ficticia.

La reivindicaciéon 3 es el método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la
condicién de perfilado se obtiene combinando cada elemento de:

un elemento seleccionado entre los datos que muestran la clase de material de la lente para gafas;

un elemento seleccionado entre datos del modo de perfilado que muestra si la forma de la circunferencia se
obtiene o no por perfilado en bisel, perfilado plano o acabado especular, mediante un modo de perfilado; y

un elemento seleccionado entre los datos que muestran una magnitud de una presién de corte cuando se aplica
un procesamiento de corte.

La reivindicacion 4 es el método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que

en la etapa de perfilado de la lente, la lente para gafas se perfila en bisel usando un valor de correcciéon de
circunferencia almacenado en una parte de la memoria del valor de correccion para cada condiciéon de perfilado en
la etapa de calculo de la diferencia circunferencial, los datos de la diferencia circunferencial calculados de esta
manera se afiaden y almacenan en una parte de la memoria de datos de la diferencia circunferencial cada vez para
cada perfilado en bisel; y

en la etapa de correccion, se ejecutan las siguientes etapas tal como una etapa de supervision para supervisar
continuamente si los datos de diferencia circunferencial almacenados en la parte de memoria de datos de
circunferencia se mantienen o no dentro de un intervalo prescrito, una etapa para recalcular el valor de correccion de
circunferencia recalculando el valor de correccion de manera que los datos de diferencia circunferencial se
devuelven al intervalo prescrito cuando estaban mas alla del intervalo prescrito, y una etapa de actualizacion del
valor recogido, para actualizar el valor de correccién de circunferencia de la parte de memoria del valor de
correccion para recalcular un valor de correccion de circunferencia cuando el valor de correcciéon de circunferencia
se recalcula en la etapa de recalcular el valor de correccién de circunferencia.

La reivindicacion 5 es el método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que los
datos de la diferencia circunferencial basados en el resultado del perfilado para cada parte de perfilado de lente se
supervisan independientemente en la etapa de supervision.

La reivindicacion 6 es el método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que los
datos de la diferencia circunferencial basados en el resultado del perfilado para cada condiciéon de perfilado de lente
se supervisan independientemente en la etapa de supervision.

La reivindicacion 7 es el método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que el
perfilado en bisel se realiza usando una muela de diamante como una herramienta de corte, en la que un polvo de
piedra de amolar se sinteriza o electrodeposita en el area periférica de un cuerpo cilindrico.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una vista que muestra una estructura de un sistema de suministro para realizar un método de
acuerdo con una realizacion de la presente invencion;
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La Figura 2 es un diagrama de bloques que muestra un método para recalcular el valor de correccion de
circunferencia en el Ejemplo 1 de la presente invencion;

La Figura 3 es un diagrama de bloques que muestra un método para recalcular el valor de correccion de
circunferencia en el Ejemplo 2 de la presente invencion;

La Figura 4 es una vista que muestra un diagrama de flujo para recalcular automaticamente el valor de
correccion de circunferencia en el Ejemplo 1 de la presente invencion;

La Figura 5 es una vista que muestra un ejemplo de una pantalla de ajuste de perfilado
La Figura 6 es una vista que muestra una lista del archivo de registro historico;

La Figura 7 es un grafico que muestra un historico de una diferencia de circunferencia;
La Figura 8 es una vista explicativa de las condiciones de perfilado; y

La Figura 9 es una vista que muestra la relacién entre datos de perfilado, datos de lente, datos de la forma del
borde de la lente y datos de la condicién de perfilado.

Mejor modo para realizar la invencion

En lo sucesivo en este documento, las realizaciones de la presente invencién se explicaran basandose en los
dibujos.

La Figura 1 es una vista de una estructura completa de un sistema de suministro de una lente para gafas que realiza
un método de suministro de la lente para gafas de la presente invencion.

En este sistema, una tienda de éptica 100 que es un lado que ordena y una planta de fabricacion de lentes 200 que
es un lado de perfilado de lente estan conectadas mediante una linea de comunicacion publica 300. Una o una
pluralidad de tiendas de optica 100 estan conectadas a la planta 200. La conexién a través de una linea de
comunicacién publica 300 se establece entre un ordenador terminal 101 de la tienda de dptica y un servidor de la
planta 201. El servidor de la planta 201 recibe una orden de lente de un ordenador terminal de la éptica 101 y al
mismo tiempo recibe datos de la forma del borde de la lente desde un dispositivo de medicion de la forma del borde
de la lente (trazador de montura, no mostrado) instalado en el lado de la tienda de 6ptica 200.

En el interior de la planta 200, se establece una red conectando un sistema de disefio de lente 202, un sistema de
perfilado de superficie de lente 203, un sistema de perfilado en bisel 204 y similares alrededor del servidor de la
planta 201 a través de una linea de comunicacion tal como LAN.

El sistema de perfilado en bisel 204 de la lente para gafas incluye: un servidor del sistema de perfilado en bisel 210
que realiza el procesamiento de la gestion de la informacién de perfilado, gestion del proceso, gestion del historial de
perfilado y emisién de la instrucciéon de control; un ordenador terminal de la parte de bloque de montura 211 y una
parte de bloque de montura 212 que instalan una montura de lente usada en el momento del perfilado en bisel de
una lente para gafas 222 en una posicién especifica de la superficie de la lente; al menos una o mas unidades de los
ordenadores terminales de la parte de perfilado de lente 213 y la parte de perfilado de lente 214 para el perfilado en
bisel basandose en datos de perfilado incluyendo datos de lentes, datos de la forma del borde de la lente y datos de
la condicién de perfilado de la lente para gafas 222, recibidos desde el servidor del sistema de perfilado en bisel 210;
un ordenador terminal de la parte de medicién de circunferencia 215 y una parte de medicién de la circunferencia
216 para medir y obtener una circunferencia y una forma del borde de la lente de una lente para gafas biselada en
bisel 223 que esta perfilada de acuerdo con la forma del borde de lente como datos bidimensionales o datos
tridimensionales; una bandeja de soporte 221 para almacenar un par de lentes para gafas 222 y a cada una de las
cuales se le da tiene un numero de trabajo, una parte para llevar las lentes 219 que transfiere el proceso de las
bandejas transportadoras 221 de carga y descarga, una parte de acumulador 218 para almacenar las bandejas
transportadoras 221 en el momento de la carga y la descarga, una estacion de error 220 para el error en la descarga
de una lente para gafas biseladas 223 cuya circunferencia medida en la parte de medicién de circunferencia 216
esta fuere del intervalo prescrito, y un lector de cédigo de barras 217 para distinguir el nimero de trabajo de la
bandeja transportadora 221.

Toda la informacién en el perfilado en bisel tratada en el sistema de perfilado en bisel 204 se controla de una
manera unificada a través del servidor del sistema de perfilado en bisel 210. El servidor de sistema de perfilado en
bisel 210 recibe informacién de trabajo tal como informacion de lente, informacion de la forma de lente y similares
del servidor de planta 201 que esta en un nivel superior y envia la informacién al ordenador terminal de la parte del
bloque de montura 211, a una pluralidad de ordenadores terminales de la parte de perfilado de lente 213 y al
ordenador terminal de la parte de medicion de circunferencia 215 que estan en un nivel inferior.

En el momento de recibir y enviar la informacion, los datos de perfilado (datos de lente, datos de forma del borde de
lente, datos de condicién de perfilado) datos de perfilado, nimero de la maquina de la parte de perfilado, datos de
circunferencia de acabado y similares se unen de forma controlada para un cierto niumero de trabajo por ejemplo.
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Debe observarse que aunque las tres partes de perfilado de lente 214 estan conectadas, en la estructura del
presente ejemplo, es posible aumentar o disminuir apropiadamente el nimero de partes de acuerdo con la escala de
cada laboratorio o el nimero de trabajos de perfilado de lente introducidos.

En el presente sistema, para poner unos datos de circunferencia de acabado de la lente para gafas 223 que se
perfila en bisel basado en los datos de forma del borde de lente dentro de un intervalo tolerable, se proporciona un
valor de correccion de circunferencia de la parte de perfilado de lente 214 para cada conjunto de la condicion de
perfilado.

Por otra parte, una “condicion de perfilado” indica un conjunto individual de combinacion de componentes
seleccionables a partir de los datos de condicion de perfilado respectivos y se selecciona apropiadamente a partir de
los datos de condicion de perfilado respectivos. La Figura 8 es una vista explicativa de un conjunto de condiciones
de perfilado. Como se muestra en la Figura 8, suponiendo que existen, por ejemplo, tres datos de la condicion de
perfilado de A (por ejemplo un material de lente para gafas), B (por ejemplo un modo de perfilado) y C (por ejemplo
presion de perfilado) y que hay tres componentes seleccionables A1, A2 y A3 en los datos de la condicién de
perfilado A, dos componentes seleccionables B1 y B2 en los datos de la condicion de perfilado B y tres componentes
seleccionables C1, C2 y C3 en los datos de la condicidn de perfilado C, la combinacion de los mismos es 18 clases
de condiciones de perfilado del N° 1 al N° 18 como se muestra en la Figura 8. Por consiguiente, 18 piezas de valores
de correccioén de circunferencia se requieren proporcionar en este caso.

El valor de correccion de circunferencia es un parametro en el momento del perfilado en bisel y se establece para
retirar la fluctuacion mecanica de multiples partes de perfilado de lente 214 y la fluctuacion de tamafio de la
circunferencia acabada dependiendo de la condicion de perfilado. Cuando se realiza el perfilado en bisel usando una
rueda de diamante como herramienta de corte, en la que el polvo de la piedra de amolar se sinteriza o
electrodeposita en el area periférica de un cuerpo cilindrico, el valor de correcciéon de circunferencia se establece
para retirar la fluctuacion de la circunferencia provocada por la abrasion de la rueda de diamante. Un valor de
correccion de circunferencia especifico es un valor que corresponde a una distancia de intervalo entre un eje de la
lente a un eje de rotacion de la montura de lente instalada en la lente de gafas 222 y un eje de sujecion de la rueda
de diamante que es paralelo al eje de la lente y sirve como herramienta de perfilado e indica una posicién a la que
se apunta como referencia para el movimiento del eje de la lente. Por consiguiente, cuando un valor de correccion
de circunferencia aumenta, la distancia de intervalo se hace mas larga de manera que la circunferencia se extiende
y cuando disminuye, la distancia de intervalo se hace mas corta de manera que la circunferencia se acorta.

En este caso, los datos de lente incluidos en los datos de perfilado son por ejemplo, un cédigo de producto que
identifica la clase de lente, las dioptrias de la lente, el espesor de pared de la lente, el valor de la curva de la
superficie, el valor de la curva de la superficie trasera, la clase de material de la pelicula antirreflectante y el color de
la lente y similares.

Los datos de forma del borde de la lente incluidos en los datos de perfilado son datos que incluyen informaciéon como
por ejemplo la forma de borde tridimensional de una montura de gafas especificada, la forma del borde
bidimensional, la circunferencia tedrica (una circunferencia obtenida trazando el ranura de montura de lente de la
montura de gafas o una plantilla para una montura al aire de la lente para gafas), ojo izquierdo/ojo derecho,
montura/disefio etc. La expresion “ojo izquierdo/ojo derecho” mencionada anteriormente indica si los datos de la
forma del borde trazados con el dispositivo de medicion de la forma del borde de la lente son para el ojo izquierdo o
para el ojo derecho. El lado de ojo derecho y el lado de ojo izquierdo de la montura de gafas son basicamente
simétricos, pero su circunferencia puede diferir debido a errores durante la fabricacion. Las circunferencias del ojo
derecho y el ojo izquierdo en ocasiones pueden diferir entre si debido a una tension o similar provocada por alguna
fuerza externa. Por lo tanto, incluso en el caso de un conjunto de montura de gafas, las circunferencias izquierda y
derecha se tratan como datos separados independientes. Fundamentalmente, el ojo derecho esta perfilado en bisel
basandose en los datos de ojo derecho y el ojo izquierdo esta perfilado en bisel basandose en los datos del ojo
izquierdo. La montura/disefio mencionada anteriormente indica si los datos de forma del borde trazado son una
montura o un disefio. La montura es el dato que se obtiene midiendo la ranura del bisel y el disefio es el dato que se
obtiene midiendo una plantilla de una montura al aire o una lente ficticia.

Los datos de condicion de perfilado incluidos en los datos de perfilado son datos que incluyen informacién tal como
cuando se clasifica aproximadamente una clase de material de lente para gafas (CR, PC, GL y similares) un modo
de perfilado que indica una forma de borde (biselado, plano, acabado, minoritario y similares), una presién de
perfilado (fuerte, media, débil) y similares. Como un material de lente para gafas, hay materiales plasticos tales como
el tipico CR39 (diarilcarbonato de dietilenglicol), resina basada en uretano, resina de PC (policarbonato), material de
vidrio 6ptico (GL) y similares. Como un modo de perfilado que indica la forma del borde, hay acabado en espejo en
bisel, acabado de espejo plano asi como un bisel ordinario y plano y puede seleccionarse entre estos modos un
modo de perfilado apropiado. La presion de perfilado es la presion para presionar contra una rueda de diamante
durante el perfilado en bisel de una lente para gafas basandose en los datos de la forma del borde, y se selecciona
apropiadamente dependiendo del material para lente y el espesor del borde de la lente. La Figura 9 es una vista que
muestra la relacion entre los datos de perfilado, datos de lente, datos de la forma del borde y datos de condicion de
perfilado.
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A continuacion, se explicara un diagrama de flujo del proceso (correspondiente a un método de suministro de lente
para gafas) realizado en un sistema en el momento del perfilado en bisel de una lente para gafas basado en los
datos de la forma del borde de la montura de gafas transmitida desde una tienda de 6ptica.

El diagrama de flujo para el proceso de perfilado en bisel incluye las siguientes etapas. En concreto, se incluyen la
etapa de perfilado de lente para realizar el perfilado en bisel de una lente para gafas basandose en los datos de la
forma del borde y una condicion de perfilado prescrita de la montura de gafas, una etapa de medicion de la
circunferencia de la lente para medir la circunferencia de una lente para gafas que esta perfilada en bisel mediante la
etapa de perfilado de la lente, una etapa de calculo de la diferencia de circunferencia para determinar la diferencia
entre la circunferencia de la lente determinada por la etapa de mediciéon de la circunferencia de la lente y una
circunferencia del borde de lente de una montura de gafas, y una etapa de correccién para corregir la condicion de
perfilado mencionada anteriormente tal como para llevar la diferencia circunferencial mencionada anteriormente
dentro de un intervalo prescrito.

En este caso, en la etapa de perfilado de lente, un perfilado en bisel de una lente para gafas se realiza usando un
valor de correccion de circunferencia almacenado en una parte de la memoria del valor de correcciéon para cada
condicion de perfilado. En la etapa de calculo de la diferencia de circunferencia, los datos de diferencia de la
circunferencia calculada se almacenan adicionalmente de manera sucesiva en la parte de memoria de datos de
diferencia de la circunferencia para cada perfilado en bisel. En la etapa de correccidn, se realiza una etapa de
supervisiéon para supervisar continuamente si los datos de la diferencia de circunferencia almacenados en la parte de
memoria y datos de diferencia de circunferencia estan o no dentro de un intervalo prescrito, una etapa de
preparacién del valor de correccion de circunferencia para revisar el valor de correccidon de circunferencia para
restablecer los datos de diferencia de circunferencia estan dentro del intervalo prescrito cuando supera el intervalo
prescrito, una etapa para renovar el valor de correccién para renovar el valor de correccién de circunferencia en la
parte de memora del valor de recogida a un valor de correccion de circunferencia renovado cuando un valor de
correccion de circunferencia se revisa.,.

Como se ha descrito anteriormente, una lente para gafas se perfila corrigiendo un valor de correccidon de
circunferencia para cada condicién de perfilado en el momento del perfilado de la lente, con el fin de establecer una
diferencia entre la circunferencia del borde de la montura de gafas y la circunferencia de las lentes perfiladas dentro
de un intervalo prescrito. Mas concretamente, una diferencia (diferencia circunferencial) en el valor medido entre la
circunferencia del borde tridimensional de la lente para gafas a lo largo del ranura de montura de lente de la montura
de gafas y la circunferencia biselada tridimensional a lo largo del vértice de bisel periférico de la lente para gafas
biseladas se determina, y cuando la diferencia supera un intervalo prescrito, la desviacion desde la diferencia de
circunferencia tolerable puede evitarse afiadiendo correccion a un valor de correccion de circunferencia almacenado
en la parte de memoria del valor de correccion para cada condicion de perfilado para hacer que la diferencia esté
dentro del intervalo prescrito, y la lente para gafas biselada pueda ajustarse con precision y de forma adecuada o
ensamblarse en la montura de gafas.

[Ejemplo 1]

Se explicara un primer ejemplo en el caso de renovar un valor de correccion de circunferencia de acuerdo con la
Figura 2 como Ejemplo 1.

En este ejemplo, un servidor de sistema de perfilado en bisel 210 supervisa continuamente si los datos de diferencia
de circunferencia 2 tomados a partir de una diferencia entre la circunferencia tedrica, que es un componente de los
datos de la forma del borde de la lente y los datos de circunferencia acabada 1 estan en un intervalo prescrito o no.
La explicacion detallada se dara posteriormente en este documento.

Midiendo con una pieza de medicion de circunferencia 216 una periferia externa de una lente para gafas biselada en
bisel 223, que se ha perfilado en bisel mediante una pieza de perfilado de lente 214, un ordenador terminal de la
pieza de medicion de circunferencia 215 obtiene los datos de circunferencia acabada 1. La pieza de mediciéon de
circunferencia 216 usa un medidor de circunferencia, descrito por ejemplo en la Publicacion de Solicitud de Patente
Japonesa N° 3208566 presentada por el presente solicitante. Los datos de circunferencia acabada 1 son una
circunferencia de una lente para gafas con perfilado en bisel basada en los datos de la forma del borde de la lente, o
un conjunto del angulo prescrito determinado dividiendo equitativamente toda la periferia con un nimero prescrito y
un radio, en concreto r 6 y similares. El formato de datos puede seleccionarse apropiadamente de acuerdo con la
especificacion del sistema.

Los datos de circunferencia acabados 1 se transmiten al servidor del sistema de perfilado en bisel 210 donde los
datos de diferencia de circunferencia 2 se determinan tomando la diferencia entre los datos de diferencia de
circunferencia acabada 1 y la circunferencia tedrica que es un componente de los datos de la forma del borde de la
lente. Los datos de diferencia de circunferencia 2 se transmiten a la parte de la memoria de datos de circunferencia
3 junto con un ndmero de trabajo, datos de perfilado (datos de lente, datos de forma del borde de la lente y datos de
condicion del perfilado), un nimero de maquina de la parte de perfilado de lente etc. y los articulos respectivos se
almacenan en forma de datos relacionada. La parte de memoria de datos de circunferencia 3 almacena diversos
datos relacionados con los datos de diferencia de circunferencia 2 mediante el numero de trabajos de perfilado en
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bisel realizados hasta la fecha, y almacenara los datos para cada perfilado en bisel adicional de manera sucesiva
desde el momento actual en adelante.

Al recibir instrucciones desde el servidor del sistema de perfilado en bisel 210, un medio de supervision de
circunferencia 4 (correspondiente a la etapa de supervision de circunferencia mencionada anteriormente), un medio
de preparacion del valor de correccion de circunferencia 5 (correspondiente a la etapa de preparacion del valor de
correccion de circunferencia mencionado anteriormente) y un medio de renovacion del valor de correccién 6
(correspondiente a la etapa de renovacion del valor de correccion mencionado anteriormente) se realizan de la
siguiente manera.

El medio de supervisién de circunferencia 4 selecciona desde al menos uno o mas conjuntos de los datos de
diferencia de circunferencia 2 almacenados en la parte de memoria de datos de circunferencia 3 datos que tienen las
mismas condiciones (por ejemplo un conjunto de condiciones de perfilado y un nimero de la maquina de la pieza de
perfilado de lente) como los datos recién almacenados, calcula el valor medio y supervisa continuamente si el valor
medio esta o no dentro de un intervalo prescrito. Por ejemplo, el valor medio se calcula a partir de los tres ultimos
datos entre los datos de diferencia de la circunferencia 2 que tienen la misma condicién para supervisar
continuamente si el valor medio esta o no dentro de + 0,15 mm (intervalo prescrito del error de la circunferencia).

Se describird a continuacion un caso ejemplar donde la preparacién de un valor de correccion de circunferencia no
se requiere en la supervision continua de los datos de diferencia de circunferencia 2. El resultado calculado a partir
de los tres ultimos datos que comparten la siguiente condicion de la maquina en la que el modo de perfilado es
“bisel”’, el material de lente para gafas es “CR”, la presion de perfilado es “fuerte”, el nimero de maquina de la pieza
de perfilado de lente es “N° 1”, se mostraran en la Tabla 1.

[Tabla 1]
CIRCUNFERENCIA TEORICA DATOS DE CIRCUNFERENCIA DATOS DE DIFERENCIA DE
ACABADA CIRCUNFERENCIA
188,80 188,90 +0,10
188,90 189,01 +0,11
189,00 189,12 +0,12

VALOR MEDIO +0,11

En este caso, puesto que el valor medio de la diferencia de circunferencia es +0,11 mm, que esta dentro del
intervalo prescrito del error de la circunferencia + 0,15 mm, no se requiere correccion.

Lo siguiente es un ejemplo en el que la preparacion de un valor de correccién de circunferencia se requiere en la
supervisién continua de los datos de diferencia de circunferencia 2. El resultado de los tres ultimos datos que
comparten el siguiente conjunto de la condicién de maquina en el que el modo de perfilado es “bisel”, el material de
lente para gafas es “CR”, la presion de perfilado es “fuerte” y el nUmero de la maquina de la parte de perfilado de
lente es “N° 1”, se mostraran en la Tabla 2.

[Tabla 2]
CIRCUNFERENCIA TEORICA DATOS DE CIRCUNFERENCIA DATOS DE DIFERENCIA DE
ACABADA CIRCUNFERENCIA
188,80 188,95 +0,15
188,90 189,06 +0,16
189,00 189,17 +0,17
VALOR MEDIO +0,16

En este caso, puesto que el valor medio de la diferencia de circunferencia es +0,16 mm, que esta fuera del intervalo
prescrito del error de circunferencia + 0,15 mm, se requiere conexion.

Obsérvese que todos los valores numéricos tales como el nimero promedio de veces, el intervalo prescrito de error
de diferencia de circunferencia y similares, sirven como parametro y es posible cambiarlos apropiadamente de
acuerdo con la especificacion.
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Como resultado de la supervision, cuando el valor medio supera el intervalo prescrito, el servidor del sistema de
perfilado en bisel 210 transmite la instruccion para preparar un valor de correccién de circunferencia al medio de
preparacion del valor de correccion de circunferencia 5. El servidor del sistema de perfilado en bisel 210 esta
provisto del medio de supervision de circunferencia 4 mencionado anteriormente independientemente de, por
ejemplo, tres partes de piezas de perfilado de lente 214. Adicionalmente, el servidor del sistema de perfilado en bisel
210 tiene el medio de supervision de circunferencia mencionado anteriormente 4, por ejemplo, dentro de una parte
de la pieza de perfilado de lente 214, independientemente de la condicion de perfilado de una lente para gafas a un
perfilado en bisel.

Cuando el valor medio de los datos de diferencia de circunferencia 2 se juzga que esta fuera de un intervalo
prescrito por el medio de supervision de circunferencia 4, el medio de preparacion del valor de correccion de
circunferencia 5 prepara un valor de correccion de circunferencia 8 para restaurar el valor medio dentro del intervalo
prescrito. Cuando el valor medio supera el intervalo prescrito, un nimero prescrito K se reduce a partir de un valor
de correccion de circunferencia actual J para preparar un valor de correccién de circunferencia renovado | como se
muestra en la siguiente ecuacion (1). Cuando el valor medio esta por debajo del intervalo prescrito, un nimero
prescrito K se afiade a un valor de correcciéon de circunferencia actual J para preparar un valor de correcciéon de
circunferencia renovado | como se muestra en la siguiente ecuacion (2).

I-K )

]
"

1=J+K )

(donde, I: un valor de correccién de circunferencia renovado
J: un valor de correccién de circunferencia actual
K: un nimero prescrito)

Por ejemplo, cuando el valor de correccion de circunferencia actual es “848” y el nUmero prescrito para aumentar o
disminuir es “8”, si el valor medio de los datos de circunferencia acabados 1 supera un intervalo prescrito, el valor de
correccion de circunferencia se ajusta a “840”, y cuando esta por debajo del intervalo prescrito, el valor de correccion
de circunferencia se ajusta a “856”. Aunque en el ejemplo anterior el nUmero prescrito a aumentar o disminuir es “8”,
su magnitud deberia determinarse en base al disefio. En el funcionamiento real, se determina después de la relacion
entre el numero prescrito y la cantidad de cambio en el error de la circunferencia se encuentra empiricamente. Por
consiguiente, es posible alterar adecuadamente el nimero prescrito de acuerdo con las especificaciones como un
parametro.

Cuando un valor de correccién de circunferencia 8 se prepara por el medio de preparacion del valor de correccion de
circunferencia 5, el medio de renovacién del valor de correccion 6 determina qué pieza de perfilado de lente 214 y
qué conjunto de condiciones del valor de correccién de circunferencia 8 deberian alterarse, a partir de los datos de
diferencia de circunferencia 2 y qué articulos respectivos estan relacionados entre si, y renueva por reescritura del
valor de correccién de circunferencia 8 preparado por el medio de preparacion del valor de correccién de
circunferencia 5 a la parte de memoria de valor de correccidon 9, sin suspender el movimiento del sistema de
perfilado en bisel. El registro de la renovacion se almacena en un archivo de registro historico 7. Como se muestra
en una lista del archivo de registro historico en la Figura 6, se disponen para su seguimiento un niumero de bandeja,
un numero de la maquina de la pieza de perfilado, un conjunto de condiciones de perfilado, los valores antes y
después de la renovacion del valor de correccion de circunferencia, los datos de renovacion y similares.

La parte de la memoria de valor de correccion 9 se mantiene dentro del ordenador terminal de la pieza de perfilado
de lente 213 para cada pieza de perfilado de lente 214 y almacena los valores de correccion de circunferencia 8
usados para mecanizar el borde de una lente para gafas basandose en los datos de la forma del borde de la lente,
para cada condicidn de perfilado. El sistema de perfilado en bisel de la lente para gafas normalmente tiene al menos
uno o mas conjuntos de las piezas de perfilado de lente 214. Sin embargo, es dificil que una pluralidad de piezas de
perfilado de lente 214 eliminen las fluctuaciones de precisidn mecanica, incluso aunque se ensamblen con las
mismas piezas y el mismo proceso. Por consiguiente, la parte de la memoria del valor de correccién 9 se mantiene
para cada pieza de perfilado de lente 214 para mantener cada valor de correcciéon de circunferencia 8. Puesto que
una circunferencia acabada difiere en cada ajuste dependiendo de la condicién de perfilado, es preferible mantener
los valores de correccion de circunferencia 8 bajo el mismo nimero como el nimero de condiciones de perfilado
respectivas.

Las condiciones de perfilado en este caso indican, como se ha descrito previamente, cada combinaciéon de los
componentes selectivos incluidos en los datos de la condicion de perfilado respectivos tal como materiales de la
lente para gafas, el modo de perfilado que indica la forma del borde de la lente, las presiones de perfilado y
similares, que se seleccionan apropiadamente a partir de los datos de condicion de perfilado respectivos.
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Adicionalmente, es concebible que cuando una lente para gafas de un nuevo material se desarrolla en el futuro, los
componentes selectivos para las condiciones de perfilado respectivas pueden aumentar en consecuencia, y los
valores de correccion de circunferencia 8 pueden ajustarse apropiadamente segun lo requieran las circunstancias.

La Figura 5 es una vista que muestra un ejemplo de una pantalla de ajuste de perfilado que muestra los valores de
correccion de circunferencia 8 para cada forma del borde de la lente mencionada anteriormente. En general, la
pantalla de ajuste de perfilado no se muestra en una pantalla de supervisién, pero es posible confirmar un valor de
correccion de circunferencia 8 mostrandolo en la pantalla de supervision mediante la operacion de un operador 22.
Entre los marcos en el dibujo, 31 denota un valor de correccion de circunferencia para el lado de perfilado rugoso, 32
denota lo mismo para el tamafio de acabado del bisel (metal), 33 denota lo mismo para el tamafio de acabado en
bisel (celda), 34 denota lo mismo para el tamafo plano, 35 denota los mismo para el tamafo de acabado especular
plano y 36 denota lo mismo para el tamafo de acabado minimo en bisel.

El proceso de renovacién automatica del valor de correccion de circunferencia descrito anteriormente se explicara
usando un diagrama de flujo en la Figura 4. Los contenidos del procesamiento para las etapas respectivas son los
siguientes.

En la Etapa S1, los datos de perfilado (datos de lente, datos de forma del borde de lente, datos de condicion del
perfilado) del servidor de planta 201 se reciben con el servidor del sistema de perfilado en bisel 210. En la Etapa S2,
el perfilado en bisel de una lente 222 se realiza mediante una pieza de perfilado de lente 214 basandose en los
datos de perfilado (datos de lente, datos de forma del borde de lente, datos de condicién del perfilado). En la Etapa
S3, los datos de circunferencia acabada 1 se obtienen midiendo la circunferencia de una lente biselada en bisel
mediante la pieza de medicién de circunferencia 216.

La Etapa S4 y las siguientes Etapas sucesivas se procesan mediante el servidor del sistema de perfilado en bisel
210, y en la Etapa S4, la diferencia entre los datos de circunferencia acabada 1 y la circunferencia tedrica se toma
para calcular los datos de diferencia de circunferencia 2. En la Etapa S5, los datos de diferencia de circunferencia 2
se afiaden a la parte de memoria de datos de circunferencia 3 y se almacenan alli. En la Etapa S6, se juzga si la
preparacion de un valor de correccion de circunferencia 8 se acaba de preparar o no bajo el mismo conjunto de la
condicion de perfilado, y se determina si el valor de correcciéon de circunferencia 8 se acaba de preparar para la
misma condicion de perfilado, entonces se acaba el procesamiento. De lo contrario, el procesamiento continta a la
Etapa 7.

En la Etapa S7, el ultimo numero prescrito de los datos de diferencia de circunferencia 2 que comparte la misma
condicion de perfilado (en este momento también se incluyen los datos almacenados) se lee desde la parte de la
memoria de datos de circunferencia 3. En la etapa S8, los datos de diferencia de circunferencia media se calculan.
La etapa S9 juzga si los datos de diferencia de circunferencia medios estan dentro del intervalo prescrito o no. Si es
asi, entonces se detiene el procesamiento. Si supera el intervalo prescrito, entonces el procesamiento continda a la
Etapa 10. En la Etapa S10, el valor de correccion de circunferencia 8 se prepara el archivo de registro histérico 7 se
renueva. En la Etapa S11, el valor de correccién de circunferencia 8 de una parte de la memoria de valor de
correccion 9 se reescribe mediante la pieza de perfilado de lente 214.

El histérico de cambios en la diferencia de circunferencia en el funcionamiento del sistema de perfilado en bisel de
lente para gafas se muestra mediante el grafico de la Figura 7. El eje vertical es una diferencia de circunferencia, y el
eje horizontal es su histérico de cambios. Las lineas de pasa/falla A para el transporte convencional son un intervalo
permisible para la diferencia de circunferencia determinada por el sistema de perfilado en bisel de lente para gafas, y
tienen la misma cantidad de anchura en ambos lados positivo y negativo de la diferencia de circunferencia 0. Las
lineas pasalfalla B en el software son otro intervalo permisible para la diferencia de circunferencia determinada
apropiadamente por el medio de supervisiéon de circunferencia, en el caso de superar este intervalo, se renueva el
valor de conexidn de circunferencia. La fluctuacion del tamafio de circunferencia acabado se estabiliza estrechando
la anchura de las lineas pasal/falla B en el software a un valor mas pequeio que el de las lineas pasalfalla A para el
transporte convencional.

[Ejemplo 2]

Un segundo ejemplo en el caso de renovar un valor de correccion de circunferencia se explicara de acuerdo con la
Figura 3 como Ejemplo 2.

En este Ejemplo 2, el propio operador 22 juzga si los datos de diferencia de circunferencia 2 que son una diferencia
entre la circunferencia tedrica y los datos de circunferencia acabada 1 que son un componente de los datos de la
forma del borde de la lente estan dentro de un intervalo prescrito supervisando continuamente la informacion de
pantalla en un monitor de visualizacion 21 del servidor del sistema de perfilado en bisel 210. En el monitor de
visualizacién 21, un numero de la maquina de la pieza de perfilado de lente, un conjunto de condiciones de perfilado,
una circunferencia acabada, una diferencia desde la circunferencia tedrica, un resultado de juicio de pasa/falla y
similares se muestran para cada vez cuando el perfilado correspondiente a un nimero de trabajo se completa. Por
ejemplo, cuando el resultado del juicio pasa/falla del monitor de visualizaciéon 21 da como resultado “falla”, y los
datos de diferencia de la circunferencia 2 estan fuera del intervalo prescrito, el operario 22 calcula un valor de
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correccion de circunferencia 8 en la condicion de perfilado correspondiente de la pieza de perfilado de lente 214, y
reescribe el valor de correccién de circunferencia calculado 8 en la parte de la memoria del valor de correccion 9 del
ordenador terminal de la pieza de perfilado de lente 213 para renovar. Como una pantalla para renovacién por
reescritura, se usa una pantalla de ajuste de perfilado en la Figura 5. Como se ha descrito anteriormente, aunque
requiere algun trabajo manual, puede realizar el mismo efecto que el del Ejemplo 1.

Efecto de la invencién

De acuerdo con la presente invencion, puesto que resulta posible corregir una circunferencia antes de que ocurra un
error de circunferencia real, la aparicion de un error de circunferencia puede reducirse sustancialmente, de manera
que una lente para gafas biselada puede ajustarse apropiadamente a una montura de gafas o puede ensamblarse
adecuadamente. Especialmente, cuando el perfilado en bisel se realiza usando una rueda de diamante como una
herramienta de perfilado, el perfilado da como resultado capacidad de experimentar influencia del material de lente
para gafas, espesor de la lente para gafas, temperatura del aire etc. y las circunferencias de acabado son aptas para
fluctuar, lo que hace dificil estabilizar la circunferencia acabada. Sin embargo, la circunferencia acabada puede
estabilizarse para aumentar la precisiéon de perfilado adoptando la presente invencion.

Explicacion de los nimeros y simbolos

100 TIENDA DE OPTICA

101 ORDENADOR TERMINAL DE LA TIENDA DE OPTICA

200 PLANTA DE FABRICACION DE LENTE

201 SERVIDOR DE LA PLANTA

202 SISTEMA DE DISENO DE LENTE

203 SISTEMA DE PERFILADO DE SUPERFICIE DE LENTE

204 SISTEMA DE PERFILADO EN BISEL

210 SERVIDOR DEL SISTEMA DE PERFILADO EN BISEL

211 ORDENADOR TERMINAL DE LA PARTE DE BLOQUE DE SOPORTE
212 PARTE DE BLOQUE DE SOPORTE

213 ORDENADOR TERMINAL DE LA PARTE DE PERFILADO DE LENTE
214 PIEZA DE PERFILADO DE LENTE

215 ORDENADOR TERMINAL DE LA PARTE DE MEDICION DE CIRCUNFERENCIA
216 PIEZA DE MEDICION DE CIRCUNFERENCIA

217 LECTOR DE CODIGO DE BARRAS

218 ACUMULADOR

219 PIEZA DE TRANSPORTE DE LENTE

220 ESTACION DE ERROR

221 BANDEJA TRANSPORTADORA

222 LENTE PARA GAFAS

223 LENTE PARA GAFAS PERFILADA EN BISEL

300 LINEA DE COMUNICACION PUBLICA

1 DATOS DE CIRCUNFERENCIA ACABADA

2 DATOS DE DIFERENCIA DE CIRCUNFERENCIA

3 PIEZA DE MEMORIA DE DATOS DE CIRCUNFERENCIA

4  MEDIO DE SUPERVISION DE CIRCUNFERENCIA

10
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MEDIO DE PREPARACION DEL VALOR DE CORRECCION DE CIRCUNFERENCIA
MEDIO DE RENOVACION DEL VALOR DE CORRECCION

ARCHIVO DE REGISTRO HISTORICO

VALOR DE CORRECCION DE CIRCUNFERENCIA

PIEZA DE MEMORIA DE VALOR DE CORRECCION

MONITOR DE VISUALIZACION

OPERARIO

11
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REIVINDICACIONES

1. Un método para suministrar una lente para gafas mediante perfilado en bisel de una lente para gafas sin cortar
basandose en datos de la forma del borde de la lente de una montura de gafas especificada, que comprende:

una etapa de perfilado de lente para perfilar en bisel la lente para gafas basandose en los datos de la forma del
borde de la lente de la montura de gafas, una condicién de perfilado predeterminada seleccionada entre multiples
condiciones de perfilado, y un valor de correccion de circunferencia que se almacena para cada condicién de
perfilado y que se usa para obtener una circunferencia de borde de lente de la montura de gafas como una
circunferencia en la lente para gafas biselada en bisel;

una etapa de medicion de circunferencia de lente para medir la circunferencia de la lente para gafas que esta
perfilada en bisel en la etapa de perfilado de lente;

una etapa de calculo de diferencia circunferencial para obtener una diferencia circunferencial entre la
circunferencia de la lente que se obtiene en la etapa de medicion de circunferencia de lente y la circunferencia de
borde de lente de la montura de gafas; y

una etapa de correccion para corregir el valor de correccidon de circunferencia para mantener la diferencia
circunferencial dentro de un intervalo prescrito.

2. El método de suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que los datos de la forma del
borde de la lente incluyen una cualquiera de la siguiente informacion:

informacién de forma del borde de la lente tridimensional de la montura de gafas especificada;
informacién de forma del borde de la lente bidimensional;

una circunferencia tedrica, que es la circunferencia obtenida trazando un ranura de montura de un borde de lente
de la montura de gafas o una plantilla de una montura al aire;

informacién de ojo izquierdo/ojo derecho que indica si los datos de la forma del borde de la lente trazados
mediante un dispositivo de medicion de forma del borde de la lente son para el ojo izquierdo o para el ojo
derecho; e

informacién de montura/disefio indicando si los datos de la forma del borde de la lente trazados son para la
montura cuya ranura de bisel se ha medido o para el disefio obtenido midiendo la plantilla de la montura al aire o
una lente ficticia.

3. El método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que la condicién de
perfilado se obtiene combinando cada elemento de:

un elemento seleccionado entre los datos que muestran la clase de un material de la lente para gafas;

un elemento seleccionado entre los datos de modo de perfilado que muestran si una forma de circunferencia se
obtiene o no mediante perfilado en bisel, perfilado plano o acabado especular, mediante un modo de perfilado; y

un elemento seleccionado entre los datos que muestran una magnitud de una presién de corte cuando se aplica
un procesamiento de corte.

4. El método de suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que:

en la etapa de perfilado de lente, la lente para gafas se perfila en bisel usando el valor de correccién de
circunferencia almacenado en una parte de la memoria del valor de correccién para cada condicién de perfilado;

en la etapa de célculo de la diferencia circunferencial, los datos de la diferencia circunferencial calculados de
esta manera se afiaden y almacenan en una pieza de la memoria de datos de diferencia circunferencial cada vez
para cada perfilado en bisel; y

en la etapa de correccion, se ejecutan las siguientes etapas:

una etapa de supervision para supervisar continuamente si los datos de diferencia circunferencial
almacenados en la parte de la memoria de datos de diferencia de circunferencia se mantienen o no dentro del
intervalo prescrito,

una etapa de rehacer el valor de correccién de circunferencia para volver a realizar el valor de correcciéon de
circunferencia de manera que los datos de diferencia circunferencial se devuelven al intervalo prescrito
cuando esta mas alla del intervalo prescrito, y

12
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una etapa de actualizacion del valor de correccion para actualizar el valor de correccién de circunferencia de
la parte de memoria del valor de correccidon a un valor de correccidon de circunferencia que se ha rehecho
cuando el valor de correccién de circunferencia se vuelve a realizar en la etapa de volver a realizar el valor de
correccion de circunferencia.

5. El método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacién 4, en el que los datos de diferencia
circunferencial basados en el resultado de perfilado para cada parte de perfilado de lente se supervisan
independientemente en la etapa de supervision.

6. El método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que los datos de diferencia
circunferencial basados en el resultado de perfilado para cada condicion de perfilado de lente se supervisan
independientemente en la etapa de supervision.

7. El método para suministrar la lente para gafas de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que el perfilado en bisel se
realiza usando una rueda de diamante como herramienta de corte en el que un polvo de piedra de amolar se
sinteriza o electrodeposita en el area periférica de un cuerpo cilindrico.

13
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FIG. 5
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