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Vorbemerkung 
Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter 
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der 
Richtlinie VDI 1000. 
Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der 
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der 
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstän-
dig, sind vorbehalten. 
Die Nutzung dieser VDI-Richtlinie ist unter Wah-
rung des Urheberrechts und unter Beachtung der 
Lizenzbedingungen (www.vdi-richtlinien.de), die 
in den VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich. 
Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser 
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt. 

 Preliminary note 
The content of this guideline has been developed in 
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the guideline VDI 1000. 
All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying), 
storage in data processing systems and translation, 
either of the full text or of extracts. 
The use of this guideline without infringement of 
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions specified in the VDI Notices (www.vdi-
richtlinien.de). 
We wish to express our gratitude to all honorary 
contributors to this guideline. 

Einleitung 
Diese Richtlinie ist im Rahmen des EU-Projekts 
„Production for Microtechnology – P4µ“ aus dort 
erarbeiteten Ergebnissen entstanden. 
Dank neuer Fertigungstechnologien ist die hoch-
präzise Fertigung asphärischer und Freiformober-
flächen in zunehmendem Maß möglich. Für die 
Optik werden damit optische Elemente mit asphä-
rischen und Freiformoberflächen verfügbar und für 
das optische Design neue Freiheitsgrade zugäng-
lich.  
Bei der Herstellung von asphärischen und Frei-
formoptiken aus Glas ist es bereits bei geringen 
Stückzahlen vorteilhaft, diese nicht direkt durch 
abtragende Verfahren zu fertigen, sondern durch 
Umformen mit geeigneten Werkzeugen. Das soge-
nannte Präzisionsblankpressen von optischen Ele-
menten mit asphärischen und Freiformoberflächen 
erfordert zur Sicherung der notwendigen Qualität 
der in der Serie hergestellten optischen Elemente 
besondere messtechnische Maßnahmen bei der 
Herstellung der Formen sowie Prüfung von Testse-
rienelementen. 

 
Introduction 
This guideline has been developed within and the 
results achieved from the framework of the EU 
project „Production for Microtechnology – P4µ“. 
New manufacturing technologies make the highly 
precise manufacturing of aspheric and free form 
surfaces more feasible. Especially new optical 
elements with aspheric and freeform surfaces be-
come available and new degrees of freedom be-
come accessible in optical design.  
 
Already for small quantities, aspheric or freeform 
optical elements from glass are better produced by 
glass moulding with appropriate tools instead of 
grinding and polishing. However, the so called 
precision glass moulding of optical elements with 
aspheric or free form surfaces requires special 
measurement procedures in the manufacturing of 
the moulds and inspection of test series elements to 
ensure production quality control.  
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1 Anwendungsbereich 
Diese Richtlinie bezieht sich auf messtechnische 
Maßnahmen zur Qualitätssicherung beim Präzisi-
onsblankpressen von optischen Elementen mit 
asphärischen und Freiformoberflächen. 

2 Normative Verweise 
Das folgende zitierte Dokument ist für die Anwen-
dung dieser Richtlinie erforderlich: 
DIN ISO 10110 Optik und Photonik; Erstellung 

von Zeichnungen für optische Elemente und Sys-
teme (ISO 10110) 

 1 Scope 
This guideline applies to measurement procedures 
for quality control in precision glass moulding of 
optical elements with aspheric or free form sur-
faces. 

2 Normative references 
The following referenced document is indispensa-
ble for the application of this guideline: 
DIN ISO 10110 Optics and photonics; Preparation 

of drawings for optical elements and systems 
(ISO 10110) 

3 Begriffe 
Für die Anwendung dieser Richtlinie gelten die 
Begriffe nach DIN ISO 10110.  
 

 
3 Terms and definitions 
For the purposes of this guideline, the terms and 
definitions in accordance with DIN ISO 10110 
apply. 

4 Formelzeichen und Abkürzungen 
In dieser Richtlinie werden die in DIN ISO 10110 
aufgeführten Formelzeichen und Abkürzungen 
verwendet. 

 
4 Symbols and abbreviations 
The symbols and abbreviations designated in DIN 
ISO 10110 are used throughout this guideline.  
 

5 Präzisionsblankpressen optischer  
Elemente 

Beim Präzisionsblankpressen wird ein erhitzter 
Glasrohling (400 °C bis 800 °C, je nach Glassorte) 
mittels Umformwerkzeugen in die gewünschte 
Form gepresst. Mit dieser Technologie lassen sich 
einbaufähige Optiken ohne Nacharbeit herstellen, 
da durch den abbildenden Charakter der Umform-
werkzeuge die Oberflächenspezifikationen des 
Stempels auf die Glaslinse übertragen werden. 
Dies führt insbesondere bei der Herstellung von 
komplexen Optiken aus Glas in mittleren und gro-
ßen Stückzahlen zu entscheidenden Verfahrens- 
und Kostenvorteilen. 
5.1 Prozessablauf 
Beim Präzisionsblankpressen werden nach Einle-
gen eines Glasrohlings in das untere Formwerk-
zeug Rohling und Formwerkzeug durch Wärme-
strahlung aufgeheizt. Bei Erreichen der Presstem-
peratur, die leicht oberhalb der Transformations-
temperatur Tg liegt, und nach Ablauf der Homo-
genisierungszeit, beginnt der eigentliche Pressvor-
gang. Glasrohling und Werkzeug haben während 
des Pressvorgangs die gleiche Temperatur. Durch 
eine weg- oder zeitgesteuerte Pressphase kann die 
Linsendicke während des Prozesses direkt einge-
stellt werden. Der Abkühlvorgang beginnt langsam 
und noch unter Last. Durch dieses Vorgehen wird 
eine unkontrolliert starke Schrumpfung des Glases 
vermieden. Mit Unterschreiten der Transforma-

 
5 Precision moulding of optical elements 

 
In precision glass moulding the heated moulding 
blank (400 °C to 800 °C according to glass type) is 
pressed to the desired form with the help of the 
moulding tool. In this way, ready to mount optical 
elements can be produced without finishing opera-
tion, because the surface specifications of the 
mould are transferred directly onto the optical ele-
ment. This leads to essential advantages for the 
process and the costs, especially when producing 
complex optical glass elements in medium or large 
cuantities.  
 
5.1 Process sequence 
After the moulding blank has been placed into the 
lower form tool the blank and the tool are heated 
by thermal radiation. When the press temperature, 
which is slightly above the transformation tem-
perature, Tg, is reached and the time for homogeni-
zation is over, the actual pressing process starts. 
The glass blank and the tool have the same tem-
perature during the pressing process. The thickness 
of the lens can be adjusted by controlling the tool 
path or time during the pressing phase. The cooling 
phase starts slowly, but still under pressure. This 
procedure avoids an uncontrolled large shrinking 
of the glass. When the temperature falls below the 
transformation temperature, the rapid cooling 
process starts and the tools move apart. In the last 
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