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Das Thema ,Qualitat von Bril-
len und ihre Priifung” wird
bereits seit langer Zeit in der
Augenoptik intensiv dis-
kutiert. Bereits vor mehr als
50 Jahren wurde im Jahr 1961
die auch heute giiltige RAL-
RG 915 ,Giitebestimmungen
im Augenoptikerhandwerk”
verdffentlicht. In ihr werden
u.a. auch die bei der Quali-
tatspriifung von montierten
Brillen zu beachtenden Punk-
te sowie geeignete Priifmittel
beschrieben.
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Bild 1: WECO Verifier Turbo Il
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In den letzten 50 Jahren hat sich in
der Augenoptik sehr viel ver-
éndert. Der Augenoptiker von
heute ist auch nicht anndhernd
mit dem Augenoptiker von vor 50
Jahren vergleichbar. Neue Markt-
formen und Geschaftsmodelle
haben sich entwickelt, das tech-
nische Know-How und die Au-
genoptiker-Kenntnisse und -An-
forderungen sind erheblich ge-
stiegen.

Viele Innovationen wie hoch-
moderne Mess- und Fertigungs-
mittel sowie Glaser und Materia-
lien sind entstanden, an die da-
mals noch niemand gedacht oder
von denen niemand auch nur ge-
trdumt hatte. Videozentriersyste-
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me, CNC-Technik, Computer,
Software, Messgerate, individuel-
le Gleitsichtglaser und neuartige
Glas-Materialien, um nur einiges
zu nennen, sind heute State-of-
the-Art. Vergleichen wir nur zum
Beispiel einmal einen Weco Veri-
fier mit unserem PD-MaBstab,
Abb 1. und 2.

Qualitatspriifung

Die Qualitatsprifung in der au-
genoptischen Praxis jedoch hat
mit dieser Entwicklung nur sehr
bedingt Schritt gehalten und ist in
den wesentlichen 6Punkten auch
heute noch auf dem Stand von
vor 50 Jahren:

Bild 2: PD-Stab

e Die Zentrierung wird manuell
mit PD-Stab oder Millimeter-
papier gepriift.

s Die Gravuren werden mit blo-
Berm Auge gesucht.

e Die Oberflichen werden mit
Lupen begutachtaet,

e Die Schichtrisse in Glasern
bleiben unentdeckt.

e Die Glas-Transmissionsmes-
sung von UV- und sichtbarem
Licht unterbleibt.

e Achsversatz- und Parallaxe-
messfehler werden nicht ge-
messen.

Kontrarer kénnte der Gegensatz

nicht sein. Dabei werden an mo-

derne Gleitsichtbrillen die aller-

atsprifung

héchsten Technik- und Kunden-
Anforderungen gestellt. Die
Wirtschaftlichkeit und der Erfolg
des augenoptischen Betriebs
hangen heute in hohem MaBR
von der Qualitat ab.

Der nachfolgende Artikel soll die
Nachteile herkommlicher und
heute weitgehend praktizierter
Mess- und Prifverfahren aufzei-
gen und praktische Vorschlage
und Ansatze zur Verbesserung
der Methodik aufzeigen.

5 Arbeitsschritte

Anhand des Beispiels der heute
in 5 véllig voneinander unab-
héngigen Arbeitsschritten von
den meisten Augenoptikern
durchgefiihrten Zentrierpri-
fung von Brillen mit Gleitsicht-

glasern kann dies am besten ver-
anschaulicht werden

1. Suchen und Identifizieren
der Gravur

Zuerst versucht der Augenopti-
ker sicher zu bestimmen, ob es
zu der Gravur herstellerspezi-
fische Sendernormen oder An-
gaben wie Mindesteinschleifho-
hen gibt.

Hierbei halt der Augenoptiker
das Glas gegen irgendeine Licht-
quelle und versucht die Gravur
zu erkennen.

Die haufigsten Fehler sind, dass
ein falsches Glas identifiziert



und die Mindesteinschleifhﬁhe
nicht korrekt bestimmt werden.

2. Anzeichnen der Gravur
Hierbei halt der Augenoptiker
das Glas gegen eine Lichtguelle
und markiert die Gravur per
Hand.

Die groBte Fehlerguelle ist hier-
bei die ungenaue manuelle
Markierung der Gravur,
Bereits 1-2 mm Differenz haben
groBe Auswirkungen auf die spa-
tere Qualitat,

3. Ausrichtung der Brille auf
der Schablone des Glasher-
stellers

Der Augenoptiker richtet das

Glas manuell auf der Schablone

aus, siehe Abbildung 3.

Die beiden groften Fehlerquel-

len sind Projektionsfehler.

1. Projektionsfehler sind Ab-
weichungen, die durch die
optischen  bzw. prismati-
schen Wirkungen der Brillen-
glaser entstehen,

2. Parallaxefehler sind Abwei-
chungen, bei dem sich allein
durch Kopfbewegung das
Zentrierergebnis andert, sie-
he Abbildung 4.

Anm. des Autors: ,Der Paralla-
xenfehler (auch: Parallaxefeh-
ler) ist ein Beobachtungsfehler,
der entsteht, wenn man zwei
hintereinander liegende Gegen-
stande betrachtet und dabei den
Ausgangspunkt andert, so dass
sich eine scheinbare Verschie-
bung der Gegenstande ergibt —
die sogenannte Parallaxe, die
aber nur durch die verschiedenen
Blickwinkel vorgespiegelt wird.”,
Quelle: Wikipedia

4. Anzeichnen des Zentrier-

kreuzes

Die haufigsten Fehlerquellen in

diesem Arbeitsgang sind Paralla-

xefehler, Markierungsfehler, Ver-
rutschen (,.ein Glas verzeiht kei-
nen Ausrutscher”), siehe Abbil-

dung 5,

1. Parallaxefehler (s.0.).

2. Markierungsfehler. Die un-
genaue manuelle Markie-
rung des Zentrierkreuzes
fihrt zu Folgefehlern bei dem
sog. Einschleifen der Glaser,

3. Verrutschen der Schablone,
Schon sehr leichte Verschie-
bungen fuhren zu fehlerhaf-
ten Markierungen und damit
zu falschen Anzeichnungen.,

5. Messen des Zentrierkreuz-

Abstandes

Die Haupt-Fehlerquellen sind Pa-

rallaxefehler, ,gebogener” PD-

Stab, Verrutschen der Brille, Ab-

lesefehler, siehe Abbildung 6.

1. Parallaxefehler (s.0.)

2. .gebogener” PD-Stab und
damit fehlerhafte Abstands-
messung, siehe Abbildung 7.

3. Verrutschen der Brille in Ho-
rizontale und/oder \ertikale

4. Ablesefehler der Ergebnisse
auf dem PD-Stab

Fehler Giberlagern sich

Diese einzelnen Mess-Ungenau-

igkeiten Gberlagern und addie-

ren sich. Da die Fehlerwahr-

scheinlichkeit der einzelnen Feh-

lerursachen stochastisch unab-

hangig ist, wirken sie sich im Er-

gebnis als Fehlerkette gravierend

auf die Qualitat der Brille aus.

ZeitgemnaB ist nur ein Priifverfah-

ren, welches die oben beschrie-

benen Fehlerquellen konsequent

vermeidet und den Anforde-

rungen an eine exakte Zen-

trierpriifung von modernen

Gleitsichtbrillen entspricht.

Dies kann nur erreicht werden

durch

e die Messung an einer dauer-
haften, unverdnderlichen und
genormten  Position,  der
Gravur

e die Vermeidung von Parallaxe-
fehlern

e den Ausschluss von Projekti-
onsfehlern

e die Eliminierung des Einflusses
der optischen Wirkung des
Glases auf das Ergebnis

e die Prévention von Verrut-
schen

e die Verringerung von Ablese-
fehlern

e die sog. direkte Messung in ei-
nem Arbeitsgang ohne eine
Verkettung von unterschiedli-
chen Fehlerquellen

Wie kann ich als Augenoptiker
mit Prédzision die Qualitat der

Bild 3: Brille wird auf Schablone ausgerichtet

Brillenglaser Spezial

Bild 4: Parallaxefehler

Bild 5: Anzeichnen des Zentrierkreuzes mit Hilfe einer Schablone

Korrektionsbrille schnell, einfach

und wirtschaftlich priifen?

e sowaohl im neuen Zustand in
der Werkstatt als auch im ge-
brauchten Zustand im Ver-
kaufsraum?

e moglichst in einem einzigen Ar-
beitsvorgang mit aufeinander

abgestimmten Einzelschritten?
e mit wiederholbaren, repro-
duzierbaren Messergebnissen?
e mit verwertbaren Ergebnissen,
die eine Verbesserung ermog-
lichen?
e und das alles in nicht mehr als
5 Minuten?
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Bild 7: Messen mit gebogenem PD-Stab vor der Brille
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Bild &: Ermittlung der Einschleifhche

Erkennen und Identifi-
zieren der Gravuren

Zunachst einmal ist das Erkennen

und Identifizieren der Gravuren

von elementarer Bedeutung,

well:

e jede Gravur
fisch ist

e Gravuren sich ahneln und man
sie schnell verwechseln kann

e die Stempelung bei Kunden-
brillen nicht mehr vorhanden
ISt

herstellerspezi-
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e Herstellerspezifische Symbole
oftmals besondere Bedeutun-
gen haben

e man anhand einer Gravur die
Qualitdt und das Preisniveau
eines Glases bestimmen kann

Als hilfreiches Standard-Nach-
schlagewerk hat sich der Gravu-
renfinder von Lumos, der {iber
2.200 Gravuren katalogisiert,
bewahrt. Dabei handelt es sich
um ein Verzeichnis, der in der
deutschsprachigen Region in

Europa meist-verwendeten Gra-
vuren aller namhaften Glasher-
steller.

Die Zentrierung der Glaser
muss durch Messung der
Lage der Gravuren erfolgen,
weil:

e es auch heute noch herstel-
lungsbedingte  Abweichun-
gen zwischen Gravur und
Stempel gibt

e cin prazises manuelles An-
zeichnen der Gravuren sehr
schwierig ist

o nur auf diese Weise die Zen-
trierdaten exakt ermittelt wer-
den konnen.

Die Verwendung einer Skala,
die das direkte Ablesen der
Einzel-PD aus der Gravurlage
erlaubt, ist unabdingbar,

weil:
e die ,nasale” und ,tempora-
le" Gravur zur Pupillendis-

tanz- (PD-) Bestimmung ver-
wendet werden kann.

e die Position der Gravur an ei-
ner der beiden Gleitsicht-Ska-
len 'PD/2" betragt.

s auch die Hohe des Zentrier-
punktes danach einfach er-
mittelt werden kann (die
Messwerte sind unabhangig
von der Glasstirke).

Die Berechnung der herstel-
lerspezifischen Einschleifho-
he bezlglich des Fassungsrands
muss mit einer speziellen Skala
anhand der einfachen LM-For-
mel erfolgen,

weil:

e nur auf diese Weise die exakte
Einschleifhohe ermittelt wer-
den kann.

e alle anderen Verfahren das
Messergebnis verfalschen,

Dabeiist die abgelesene Héhe
+ herstellerabhdngiger ver-
tikaler Abstand zwischen
Gravur und Zentrierkreuz

= eingeschliffene Hohe be-
ziiglich Fassungsrand (Abb. 8)

Das Anzeichnen des Fernbe-

zugspunktes direkt Gber die

Gravurlage ist vorteilhaft,

weil:

e so Ubertragungsfehler vermie-
den werden kénnen.

e keine  herstellerspezifischen
Schablonen mehr benétigt
werden.

Wie:

e Die Brillengldser werden von
hinten an eine Skala gelegt.

® Die Ausrichtung erfolgt an-
hand der Gravuren und der
Skala.

s Das Anzeichnen erfolgt durch
die Bohréffnungen in der Ska-
lenplatte.

Sie werden vielleicht spontan sa-
gen: ,Das ist aber aufwendig.”
oder ,Das klingt kompliziert!”. In
der Tat ist es das jedoch gerade
nicht. Es handelt sich dabei viel-
mehr um eine alte Angewochn-
heit, die man ablegen und ein
neues Verfahren an das man sich
gewohnen und welches man an-
nehmen muss.

Nur durch den Ausschluss von Pa-
rallaxe- und anderen Messfehlern
sowie durch die Messgenauigkeit
sind konstante, wiederholbare
Priifbedingungen maglich — was
wiederum eine Grundvorausset-
zung fir eine vollumfangliche
Qualitatssicherung ist.

Ein fur den Augenoptiker geeig-
netes Gerdt flr die Messung und
umfassende  Qualitatspriifung
von Brillen sollte daher die fol-
genden 7 Funktionen umfassen:
e Gravurerkennung

o Gravuridentifikation

e Zentrierpriifung

e Zentrierpunktanzeichnung

e Oberflachenscreening

e Schichtrisserkennung

s Sparnungspriifung

Der 2. Teil mit den Schwerpunkt-
themenkreisen  Oberflachens-
creening, Schichtrisserkennung,
Spannungsprifung und Gravu-
rendatenbank wird in der No-
vember-Ausgabe veroffentlicht.
Autor: Thomas Méllers,

LUMOS Optics AG



