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PROCEDE ET DISPOSITIF
POUR LE POSITIONNEMENT D'UNE MACHINE DE TRAVAIL

DES BORDS D'UNE FEUILIE DE VERRE

ILa présente invention concerne le pilotage d'une machine de
travail des bords d'une feuille de verre portée par un plateau support
tournant, machine dont 1'outil .de travail est déplacable en direction
de l'axe de rotation du plateau support et est assujetti 3 rester en
contact avec les bords de la feuille de verre a travailler.

Une machine de ce type, pour meuler les bords de feuilles de
verre est décrite par exemple dans le document DE-OS 1 928 162. Dans
cette réalisation connue, 1l'outil de meulage est gquidé par un galet qui
lui est associé et qui s'appuie sur un gabarit ayant une forme corres-
pondant & la forme de la feuille de verre 3 meuler, ledit gabarit étant

LY

placé parallélement & la feuille de verre et tournant en méme tenps
qu'elle.

A l'aide de ce dispositif, ou d'autres dispositifs du méme
type par exemple fonctionnant avec un programme de guidage propre a
chaque modéle -de feuilles de verre -a- travailler,” onme peut 3 chaque
fois que traiter des feuilles de verre de la méme forme et de la méme
taille et lors d'un changement de modéle de feuilles de verre, il faut
soit changer le gabarit, soit remplacer le programme déterminant 1le
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trajet de l'outil par un autre programe.

De plus, dans ces dispositifs connus, il faut positiozmef la
feuille de verre de facon trés précise.

Toutes ces contraintes limitent beaucoup l'utilisation de
telles machines.

L'invention a pour but de fournir une machine de traitement -
des bords dé feuilles de verre, en particulier une machine de meulage
n'‘ayant pas ces contraintes, en particulier une machine n'exigeant pas
de gabarit ou de nouveau programme de commande lorsque le modéle de
verre a travailler change.

Selon l'invention pour positiomner 1l'outil de travail par
rapport & la feuille de verre, contrairement 3 1l'art connu, aucun gaba-
rit, aucun programme préétabli propre & chague feuille de verre n'est
nécessaire. la machine explore elle-méme le contour de la feuille de
verre et établit elle-méme, aprés son exploration, un programme pour le
pilotage de 1l'outil de travail. Les informations de trajet ou de posi-
tion sont fournies & une ménoire seulement pour une portion de pourtour
de la feuille de verre et extraites de la mdmoire lorsqu'elles sont né-
cessaires. les informations sont relevées par un organe palpeur mobile
en direction de l'axe de rotation du plateau support du verre qui est
situé en avant de 1l'outil de travail, c'est-d-dire qui explore les zo-
nes a travailler avant 1l'outil de travail, et décalé d'un angle donné
(X ,(3) (alpha, Péta) par rapport & lui. Les signaux correspondant
aux valeurs de position des points du bord de la feuille de verre sont
entrés dans un registre 3 décalage et aprés traversée du registre au
bout d'un temps correspondant au temps que met le plateau support pour
tourner l'angle (A, 6 ) (alpha, bSta) qui sépare les points de
contact sur le bord du verre de l'organe palpeur et de l'outil de tra-
vail, sont exploités pour commander un moteur qui positiomme 1'outil de
travail. La mémoire contient temporairement toujours uniquement les in-
formations de trajet correspondant 3 la section de trajet située entre
1'organe palpeur et l'outil de travail. '

L'invention permet non seulement de meuler successivement et
dans n'importe quel ordre des feuilles de verre de n'importe quelle

forme, mais aussi de supprimer toutes les opérations contraignantes de

positionnement préc¢is des feuilles desverre...Ceciraccroit considérable-——— -

ment les possibilités d'utilisation de la machine a meuler et supprime
les arréts qui pour les machines antérieures étaient nécessaires a cha-

que changement de programme ou de gabarit. L'invention s'utilise prin—
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cipalement pour la commande d'une machine de meulage agissant sur les
bords d'une feuille de verre, mais elle peut également étre appliquée a
la comande d'une autre machine agissant sur les bords d'un gquelconque
objet ou méme sur la surface dudit objet, les zones de la surface étant
repérées par rapport aux bords. Ainsi par exemple certains vitrages ont
la périphérie de leur surface recouverte d'une bande conductrice de
1'électricité, ou d'une bande décorai:ive, des machines pilotées selon
le procédé de 1'invention pourront avantageusement étre employées pour
déposer de telles bandes.

Par ailleurs, il ©peut aussi s'avérer intéressant
d'enregistrer simplement le programme de trajet ou de mesurer le con-
tour de la feuille de verre. Ainsi, on peut par exemple, contrdler la
forme de la feuille de verre en comparant les valeurs relevées par le
dispositif de commande & des valeurs de référence stockées en mémoire.

L'invention propose différents modes de réalisation de dispo-
sitifs permettant de mettre en oeuvre le procddé de pilotage décrit ci-
dessus dans ses grandes lignes. Dans un premier mode de réalisation,
1'outil de travail, en particulier un organe de meulage, et un organe
palpeur peuvent étre montés décalés §'un angle & (alpha) l'un par
rapport & 1'autre, chacun sur un chariot'pwvant étre déplacé de manieé-
re lindaire radialement par rapport i 1'axe de rotation du plateau sup—
port du verre, et le chariot portant 1'organe palpeur peut étre pourvu
d'un indicateur de trajet délivrant un signal électrique représentatif
du trajet repéré, ledit signal étant entré dans le registre a décalage
d'une mémoire, puis aprés une temporisation correspondant au temps de
rotation de l'angle € (alpha) par le plateab support, dirigé sur un
amplificateur puis sur le systéme de régulation du mécanisme d'entrai-
nement du chariot portant 1l'outil de travail. .

Dans un autre mode de réalisation, 1l'outil de travail est
porté par un bras oscillant et se déplace sur un trajet circulaire,
1'organe palpeur est porté par un scond bras oscillant décalé d'un an-
gle (& (béta), les informations de trajet relevées par 1'organe palpeur
sont entrées dans une mémoire d'ol elles sont extraites aprés un cer-
tain temps de décalage pour commander le moteur de positionnement du
bras portant l'outil de travail.

Un moteur @ couple constant ‘agissant par. 1'intermédiaitre d'un . .

arbre sur le chariot portant 1'organe palpeur assure une pression cons-
tante de 1'organe palpeur dans le cas ol celui-ci peut &tre déplacé de

maniére linéaire, ce moteur se chargeant également de faire avancer le
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galet palpeur G'une position de repos dans la position de travail et de
la position de travail vers la position de repos.

Dans le cas de l'organe palpeur monté sur un bras osci.llant,r

un moteur & couple constant est aussi monté sur 1l'axe de pivotement du
bras oscillant et assure une pression constante de l'organe palpeur
ainsi que l'avancement de cet organe palpeur vers la feuille de verre a
travailler.
' Par ailleurs, il est aussi avantageux que l'outil de travail
soit pressé contre le bord de la feuille de verre par l'intermédiaire
d'un moteur & couple constant avec une force constante ou réglable.
Dans certains cas, la pression peut étre modifiée pendant une opération
de meulage & 1'aide de ce moteur & couple constant, par exemple lors du
passage autour de coins aigus.

En outre, lors d'un passage de l'outil de meulage sur un coin
de la feuille de verre, on prévoit de moduler la vitesse de rotation du
plateau support du verre. Pour cela, un générateur tachymétrique est
relié 3 l'arbre du moteur de positionnement de 1l'outil, et les signaux
qu'il émet en méme temps que les signaux issus de l'indicateur de tra-
jet qui déterminent la position de l'outil, sont transmis 3 une unité
d'exploitation dont le signal de sortie sert & la régulation de la vi-
tesse du moteur d'entrainement en rotation du plateau support.

D'autres développements et avantages de l'invention seront
décrits ci-aprés plus en détail en se référant aux dessins annexés dans
lesquels :

-~ la figure 1 est une vue schématique d'une premiére forme
d'exécution des parties essentielles d'une machine & meuler conforme a
1'invention ; ' ,

- la figure 2 illustre un équipage de meulage pour le
dispositif représenté sur la figure 1 comportant un moteur & couple
constant supplémentaire pour la régulation de la pression de meulage ;

- la figure 3 est un schéma de cablage d'un dispositif de ré-
gulation préprogrammeble de la pression de meulage lors du passage au-
tour des coins de la feuille de verre

- la figure 4 est une vue également schématique d'une deuxié-
me forme d'exécution des parties essentielles d'une machine & meuler
conforme & 1'invention. . -:x.. .. -

Sur les figures, l'invention est illustrée sous la forme
d'une machine & meuler les bords de feuilles de verre, bien qu'elle
puisse s'appliquer également 3 d'autres machines.
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La feuille de verre 1 & meuler est montée sur un plateau sup-
port tournant 2, par exemple & ventouse. Celui—ci est mi lentement en
rotation par un moteur d'entrainement 3 pendant le meulage.

L'outil de meulage 6 est monté sur un chariot 7. Le chariot
7 se déplace radialement par rapport & l'axe du plateau tournant 2 sur
des rails 8 non représentés sur la figure 1. Un galet palpeur 11 égale—
ment monté sur un chariot 12 pouvant étre déplacé radialement par rap-
port 3 1'axe du plateau tournant 2 est décalé d'un angle <X (alpha) par
rapport & la direction de déplacement de 1l'outil de meulage 6 dans le
sens contraire a celui de la rotation du plateau tournant 2. Ce chariot
12 est aussi déplagable sur des rails non représentés. Le chariot 12
portant le galet palpeur 11 peut étre déplacd par 1'intermédiaire d'une
vis 14 actionnée par un moteur 16. Le moteur 16 est un moteur & couple
constant qui maintient une pression constante du galet palpeur 11 con—
tre la feuille de verre. Par l'action de ce moteur 16, on peut égale-
ment éloigner le chariot 12 du plateau 2 pendant les périodes de repos.

Un générateur tachymétrique 13 est couplé d la vis 14 ou au
moteur 16 en vue du contrdle de la vitesse de modification de position
du galet palpeur 11. Les signaux issus du générateur tachymétrique 13
sont utilisés pour réguler la pression de 1l'outil de meulage 6 sur le
verre et sont pour cela fournis au dispositif de déclenchement de mesu-
re 95. Le galet palpeur 11 est mi en rotation par un moteur 15.

La position du chariot 12 portant le galet palpeur 11 est re-
levée par l'indicateur de trajet 18. L'indicateur de trajet 18 a la
forme d'un contact glissant formant curseur qui se déplace le long
d'une résistance 19 et qui préléve a cet endroit une tension électrique
correspondant a la position du galet palpeur. Cette tension est amenée
par 1'intermédiaire de la ligne 20 au convertisseur analogique-
nurérique 21 dans leguel est formée une valeur numérique correspondante
qui est introduite ensuite en mémoire dans le registre a décalage 22.

Le registre & décalage 22 peut faire partie d'un
micro-ordinateur. le registre & décalage 22 qul est cadencé par un gé-
nérateur de signaux d'horloge 23, qui est également couplé & l'arbre
d'entrainement 24 du plateau tournant 2, de sorte que la cadence de
1'horloge dépend de la vitesse de rotation du plateau tournant 2. Ia

sortie du registre a décalage 22 est comnectée & 1'entrée du convertis—. . .

seur analogique 25 dont la sortie fournit une tension utilisée pour la
commande de positionnement de 1l'outil de meulage.

Ie registre & décalage 22 est congu de telle fagon que -la
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tension de consigne pour la commande de positiomnement de 1'outil appa-
raisse & la sortie du registre aprés un intervalle de temps égal au
tenps mis par le plateau tournant 2 pour tourner de l'angle X (alpha)
corpris entre les deux directions radiales qui passent par le galet
palpeur 11 d'une part et 1l'outil de meulage 6 d'autre part ; c'est-a-
dire qu'aprés rotation du plateau 2 de l'angle X (alpha), 1l'outil de
meulage 6 occupe par rapport au centre du plateau tournant 2 la posi-
tion qu'occupait le galet palpeur 11 avant ladite rotation.

le positiommement de 1l'outil de meulage 6 est assuré par un
moteur 28 fixé au biti de la machine, qui agit par l'intermédiaire de
la vis 29 sur le chariot 7 portant 1l'outil de meulage 6. Ce moteur 28
est mis en action par l'amplificateur de réqulation 31 par 1l'intermé-
diaire de la ligne 30.

e chariot 7 portant 1l'outil de meulage 6 est également pour—
vu d'un indicateur de trajet 34 qui a la forme d'un contact glissant
formant curseur qui se déplace le long de la résistance 35. la tension
électrique prélevée par 1'indicateur de trajet 34 est transmise 3 1'am-
plificateur de régulation 31 par l'intermédiaire de la ligne 36 & titre
de valeur réelle de la position de l'outil de meulage.

L'indicateur de trajet 34 a encore une autre fonction. I1 ré-
git en effet, en liaison avec un générateur tachymétrique 38 couplé a
1'arbre du moteur 28, le régime de rotation du moteur 3 entrainant le
plateau tournant 2. Ce réglage de la vitesse de rotation du plateau
tournant a pour but de maintenir constante la vitesse de meulage effec-
tive. Lors d'une modification de position de 1l'outil de meulage 6, au
déplacement de la téte de meulage se superpose le mouvement de rotation
de la feuille de verre 1, ce qui méne & une augmentation ou a une dimi-
nution indésirable de 1l'effet de meulage. Pour campenser ces influences
dues au systéme, on prévoit une modification de la vitesse de rotation
du plateau tournant 2 en fonction de la position du chariot porte-outil
et de la vitesse a laquelle la position du chariot porte—outil 7 se mo-
difie, et & cet effet les tensions Up et Uy provenant d'une part du gé-
nérateur tachymétrique 38 et d'autre part de l'indicateur de trajet 34
sont introduites dans 1'unité électronique 39. Ia tension de sortie Ug

de 1'unité électronique 39 est fournie, 3 titre de tension de consigne,

3 1'amplificateur de régulation 40 qui régit la vitesse de rotation du -

moteur d'entrainement 3 par 1'intermédiaire de la ligne 41. A 1l'arbre
24 du moteur d'entrainement 3-est en outre couplée un autre générateur

tachymétrique 42 dont la tension de sortie correspond & la valeur réel-

~ W
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le de rotation et est fournie & l'amplificateur de régulation 40 par
1'intermédiaire de la ligne 43.

Comme la figure 2 le montre en détail, entre le moteur de ré-
glage 28 pour le chariot 7 et le chariot 7 proprement dit peut étre
intercalé un moteur & couple constant 45 qui maintient la pression de
meulage de 1l'outil de meulage 6 constante ou la régle selon un program-
me pré-établi. Le réglage de la valeur de consigne souhaitée pour la
pression de meulage s'effectue 3 l'aide du potentiomitre 46.

La pression de meulage exercée par l'outil de meulage 6 sur
le bord de la feuille de verre est mesurée sous la forme des deux com-
posantes de pression & 1l'aide de deux capsules dynamométricues 47 et
48, A cet effet, 1l'outil de meulage 6, y compris le moteur
d'entrainement de la meule, est monté sur une plague de montage 49 qui,
pour sa part, est reliée mécaniquement au chariot 7 par 1'intermédiaire
des capsules dynamométriques 47 et 48. La composante de force mesurée
par la capsule dynamométrique 47 dépend de la position du bord de la
feuille de verre et peut aussi bien prendre une valeur positive qu'une
valeur négative car cette position du bord de la feuille de verre par
rapport & la meule peut varier de maniére continue. les valeurs prove-
nant des deux capsules dynamométriques 47 et 48, converties en tensions
électriques Uy et Up sont introduites dans le calculateur 50 qui forme
la somme géamétrigue Usgr des deux valeurs Uy et Up. Ia tension
Us gt constitue la valeur réelle du circuit de régulation. Cette valeur
réelle et la valeur de consigne réglée par le potentiomdtre 46 sont
fournies & 1'amplificateur de régulation 51 qui fait fonctiomner le mo-
teur & couple constant 45.

Comme mentionnd plus haut, une régulation de la pression de

meulage peut également s'effectuer suivant un programme pour tout le

. pourtour de la feuille de verre. La pression de meulage est alors dimi-

nuée a chagque coin de la feuille de verre 1 et est & nouveau accrue
aprés traitement de ce coin. Dans ce cas, le potentiométre 46 est rem—
placé par plusieurs potentiométres qui sont mis en circuit ou hors cir-
cuit 1'un 3 la suite de 1l'autre conformément au programme. Un circuit
pour une telle programmation de la pression de meulage est illustré sur
la figure 3.

la programmation représentée est préwvue pour une feuille de
verre & plusieurs coins. Elle recourt essentiellement & un compteur
numérique de présélection 90 courant présentant 10 possibilités de

présélection, grdce auquel on peut modifier la pression de meulage, en
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au maximum 5 coins, en particulier la diminuer, puis la rétablir a sa
valeur normale aprés passage du coin. le potentiométre Rl sert & régler
la pression normale, tandis que la pression 3 chague coin de la feuille
de verre est réglée dans l'ordre par les potentiomdtres R2 3 R6. la
tension de commande est fournie & 1'amplificateur de régulation 51 par
1'intermédiaire de la ligne 91 et du contact Pl. le potenticmétre R7
sert, lorsque tout le pourtour de la feuille de verre a été traité,
c'est-a-dire au terme de 1'ocpération de meulage, & supprimer la pres-
sion de meulage et & rétracter la téte de meulage dans sa position de
départ. La tension de commande réglée au moyen du potentiamétre R7 est
fournie a l'amplificateur de régulation 51 par 1'intermédiaire du con—
tact P2.

Les signaux de commande pour la modification de la pression
de meulage au niveau des coins sont fournis par la machine tachymétri-—
que 13. En effet, lorsgue le galet palpeur 11 palpe un coin de la
feuille de verre, ceci se traduit par une valeur de tension déterminée
et par un changement de polarité de la tension. Ce signal form® d‘'une
valeur de tension et du changement de polarité de' la tension est uti-
lisé comme un signal de commande pour l'activation du compteur de pré-
sélection 90. Etant donné que la pression de meulage ne doit étre
modifiée que pour des angles relativement aigus, le signal provenant de
la machine tachymétrique 13 est tout d'abord transmis & un dispositif
de déclenchement de mesure 95. A l'aide du potentiomdtre 96, le point
de commitation souhaité est réglé par ce dispositif de déclenchement de
mesure 95, c'est-d-dire qu'il est établi & partir de quel seuil une mo-
dification de la pression de meulage doit étre effectuée. Si la machine
tachymétrique 13 signale un coin qui provoque 1'activation du fiisposi—
tif de déclenchement 95, le relais dl est actionné pendant un court
laps de temps. Le relais d2 est excité par le relais dl et se maintient
alors spontanément. Le relais d2 alimente en méme temps le compteur nu-
mérique de présélection 90, qui & ce moment est encore & zéro, au moyen
des impulsions qui proviennent du générateur 23 pilctant le registre a
décalage 22 et couplé 3 1'arbre 24 du plateau tournant 2. Le compteur
de présélection 90 est programmé de telle facon qu'aprés la rotation de
la feuille de verre de l'angle X (alpha), le relais Z1 fonctiomne. Ce

relais Z1 assure que le potentiométre R2-fournit @ te moment la valeur ..

de la consigne tandis que précédemrent, cette valeur de consigne était
fournie par le potentiomitre Rl. la présélection détermine pour quels -
angles de rotation du plateau de support 2 le potentiamétre R2 reste
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enclenché. lorsque le relais 22 est activé, la tension de commande est
ramenée sur le potentiométre Rl et le circuit vers le dispositif d'ef-
facement d3 est similtanément interrompu. Ceci fait déclencher le re-
lais 42 ; par conséquent, le "timer" du compteur est interrompu et le
compteur de présélection est ainsi maintenu. -
Si la machine tachymétrique 13 détermine ensuite le second
point critique, le relais d2 est & nouveau fermd et 1’<'3pération aé-
crite précédemment se répdte, cette fois cependant par 1'intermédiaire
des relais de présélection Z3 et Z4. Pour les coins suivants, 1'opéra-
tion décrite se répéte & nouveau. Pour le troisiéme coin ce sont les
relais de présélection Z5 et 7Z6 qui sont sollicités, au cas ol la
feuille de verre présente un quatriéme et un cinquiéme coin, cette opé-
ration se répéte encore par l'intermédiaire des relais de présélection
Z7 et 28 et respectivement Z9 et Z10. De cette fagon, il est possible
de régler la pression de meulage 3 une valeur sodhaitée pour au maximm
5 coins, de fagon indépendante pour chacun d'eux, c'est-d-dire que cha-
que coin peut &tre traité au moyen d'une pression de meulage différente

de celle appliquée lors du meulage des autres coins. Au terme de 1'opé- -

ration de meulage, le compteur numérique de présélection 90 est ramené
a zéro par 1'intermédiaire de l'entrée d'effacement 98.

Le mode de fonctiommement de la machine & meuler représentée
est le suivant. Le galet palpeur 11 et l'outil de meulage 6 se trouvent
tout d'abord dans une position de repos rétractée. Dans cette position
de repos du galet palpeur et de 1l'outil de 'meulage, la feuille de verre
1 est posée sur le plateau support 2 par exemple a ventouse. Dés que le
plateau support est raccord® d la dépression, la feuille de verre est
maintenue et le 'cycle peut étre enclenché. Au nmoment de 1'enclenche-
ment, le plateau tournant 2 se met en mouvement. La vitesse de rotation
du moteur @'entrainement 3 étant déterminée par l'indicateur de trajet
34, en fonction de la position de la téte de meulage 6, cette vitesse
est une vitesse fixe définie & 1'avance.

Ie moteur 16 est mis sous tension, gréce a quoi le chariot 12
et le galet palpeur 11 se déplacent en direction de la feuille de verre
jusqu'd ce que le galet palpeur 11 s'applique contre le bord de la
feuille de verre 1 sous la pression déterminée par le moteur 16 fonc—

tiomant comme un moteur a couple constant. Dés que le chariot 12 s'est-

immobilisé, le dispositif de régulation électronique s'enclenche, ce
qui fait débuter 1'opération de meulage proprement dite. Le chariot 7
avec 1l'outil de meulage 6 est réglé décalé de l'angle ¢X (alpha) par
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rapport au galet palpeur et l'ensenble se déplace le long de la feuille
de verre en maintenant le décalage initial. Le systéme de régulation, y
compris la régulation de la pression de la meule fonctionne alors comme
décrit précédemment.

Ia figure 4 illustre une autre forme d'exécution du disposi-
tif conforme a 1'invention qui se distingue de la forme d'exécution 3é-
crite plus haut par le fait que la téte de palpage et l'outil de
meulage ne sont pas montés sur des chariots pouvant étre déplacés de
maniére lindaire, mais chacun sur un bras oscillant pouvant pivoter, de
sorte qu'ils sont chacun guidés suivant un trajet circulaire. La struc
ture et le mode de fonctiomnement de cette forme d'exécution sont tels
que décrits ci-aprés.

la feuille de verre 1 & meuler est & nouveau montée sur un
plateau tournant a ventouse 2 qui est mi en rotation par un moteur
d'entrainement 53. L'outil de meulage 56 est monté 3 1'extrémité d'un
bras oscillant 57 qui peut pivoter autour de l'axe de rotation 58. le
pivotement du bras oscillant 57 est obtenu par le moteur 59 qui déter-
mine la position angulaire E (epsilon) du bras oscillant 57 et ainsi
la position de 1l'outil de meulage 56. Sur le bras oscillant 57 agit en
outre le moteur & couple constant 60 disposé concentriquement 3 1'axe
de rotation 58 qui, indépendamment de la position angulaire du bras
oscillant 57 assure une pression de meulage constante ou, comme décrit
précedemment, avec référence a la figure 3, une pression de meulage ré-
glée le cas échéant selon un programme.

Un second bras oscillant 63 est monté sur l'axe de rotation
64 et est décalé par rapport au premier de l'angle (3 (beta), c'est-a-
dire, dans le cas représenté, de 180° dans le sens de la rotation du
plateau tournant 2. Le bras oscillant 63 a la méme longueur que le bras
oscillant 57 et porte le galet palpeur 65 a son extrémité externe. Un
moteur 66 indépendant entaine le galet palpeur €5 et maintient les per-
tes par friction aussi faibles que possible. Le moteur 3 couple cons—
tant 67 agissant sur le bras oscillant 63 assure, d'une part, que le
galet palpeur 65 soit pressé contre le bord de la feuille de verre tou—
jours avec une force constante et sert, d'autre part, aprés l'exécution

du palpage, a rameper le bras oscillant 63 dans sa position de repos,

ou avant le début de l'opération de meulage, c'est-d-dire aprés la pose . --

de la feuille de verre 1, sur le plateau & ventouse 2, & amener le ga—
let palpeur 65 contre le bord de la feuille.

1a position du galet palpeur 65, c'est-a-dire la valeur de
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l'angle de pivotement K (gamma) est établie par l'indicateur d'angle
68 couplé également & 1l'axe de rotation 64 du bras oscillant 63.
L'indicateur d'angle 68 fournit un signal correspondant a 1l'angle K

(gamma) sous la forme d'une tension continue qui est convertie en une
valeur numérique correspondante dans le convertisseur analogique-
numérique 71. Le signal digitalisé est alors fourni au registre & déca-
lage 72 qui est cadencé par le générateur de signaux d'hofloge 74
couplé & l'arbre d'entrainement 73 du plateau tournant 2 et qui est
agencé de telle fagon que les valeurs introduites dans le registre a
décalage 72 apparaissent & la sortie du registre a décalage aprés un
intervalle de temps dans lequel le plateau tournant 2 a tourné de
1l'angle ﬁ (beta), c'est-3-dire dans le cas de figure représenté de
180°. A partir du registre & décalage 72, qui peut aussi faire partie
d'un micro-ordinateur, 1les signaux sont amenés au convertisseur
nurérique-analogique 75 et la valeur de tension analogique apparaissant
a4 la sortie de ce convertisseur 75 sert de tension de consigne pour
1l'amplificateur de régulation 76 qui commande le moteur de réglage 59
pour le bras oscillant 57 par 1'intermédiaire de 1la ligne 77.
L'indicateur d'angle 82 couplé & l'axe 58 du bras oscillant 57 fournit
la valeur réelle de la position angulaire e (epsilon) du bras oscil-
lant 57 qui sert de rétrosignal de la valeur réelle fournie par
1'intermédiaire de la ligne 79 & 1l'amplificateur de régulation 76.

- Pour compenser 1'influence exercée par la position de la
partie traitée du-bord de la feuille de verre sur la vitesse de meulage
effective, le régime du moteur 53 du plateau tournant est & nouveau
réglé en fonction de la position angulaire du bras oscillant 57 et de
sa vitesse de pivotement. A cet effet, d'une part, la tension Uy de
l'indicateur d'angle 82 et, d'autre part, la tension Up de la machine
tachymétrique 80 couplée @ 1l'arbre 58 du bras oscillant 57 sont combi-
nées dans le composant électronique 84 de telle sorte que la tension de
sortie Ug de ce composant électronique 84 soit fournie @
1l'amplificateur de régulation 85 a titre de tension de consigne pour le
régime du moteur 53. La valeur réelle de régime provenant de la machine
tachymétrique 78 est amenée par 1'intermédiaire de la ligne 86 a
1'amplificateur de régulation 85.

Dans cette forme d'exécution également, il peut étre préwvu de - -
régler la pression de meulage effective, qui dépend & nouveau de la po-
sition spatiale du bord de la feuille de verre, sur une valeur constan-

te ou d'aprés un programme pré—établi. A cet effet, la valeur de
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consigne de la pression de meulage est réglée par le potentiométre 81
ou selon un programme donné pré—établi, comme décrit précédemment en
référence a la figqure 3, et est fournie a& l'anplificateur de régulation
87 pour le moteur & couple constant 60. L'outil de meulage 56 lui-méme
est monté sur le bras oscillant 57 avec intercalation de deux capsules
dynamométriques 88, 89 qui fournissent au calculateur 92 la grandeur
des deux composantes de la force de pression de meulage effective sous
la forme de tensions électriques positives ou négatives. Le calculateur
92 forme la somme géométrique des deux valeurs de tension et la tension
résultante est fournie & l'amplificateur de régulation 87 & titre de
valeur réelle du circuit de régulation.

e s o s w—— -
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour le positionnement d'un outil destiné au tra-
vail des bords ou de régions de la surface repérables par rapport aux
bords d'une feuille de verre montée sur un plateau support tournant au-
tour d'un axe, selon lequel 1'outil de travail déplacable en direction
de 1l'axe du plateau de support est soumis & un guidage forcé le long
des bords de la feuille de verre a travailler, caractérisé en ce que le
programme de pilotage de 1l'outil de travail est Géterminé par un organe
palpeur qui peut se déplacer également en direction de 1'axe de rota-
tion du plateau support, qui est décalé d'un angle donmné (o, (?;) en
avant de l'outil de travail et qui suit les bords de la feuille de
verre, les informations recueillies par l'organe palpeur étant stockées
dans un registre a décalage, utilisées aprés un intervalle de temps
correspondant au temps de rotatlm de 1'angle (X, (?; ) entre le point
de oontact de l'organe palpeur et le point de contact de 1l'outil de
travail pour la commande du moteur déterminant la position de 1' outil
de travail.

2. Dispositif pour la mise en oceuvre du procédé selon la re——
vendication 1, comportant un plateau support (2) pour la feuille de
verre (1) & travailler présentant un mécanisme d'entrainement en rota-
tion autour d'un axe et un outil de travail pouvant étre déplacé de ma-
niére linfaire en direction de l'axe de rotation du plateau support,
caractérisé en ce que l'outil de travail (6) et un organe de palpage
(11) sont montés chacun sur un chariot (12 ou 7). .pouvant étre déplacé
de maniére 1linfdaire radialement vers l'axe de rotation du platean
support (2), les chariots étant décalés 1'un par rapport & l'autre d'un
angle & , le chariot (12) portant l'organe palpeur (11) étant pourva
d'un indicateur de trajet électrique (18, 19) et le chariot (7) portant
1l'outil de travail (6) étant pourvu d'un mécanisme d'entrainement & mo-
teur (28), l'indicateur de trajet (18, 19) étant relié 3 un amplifica-
teur de régulation (31) agissant sur le moteur (28) du mécanisme du
chariot (7) portant 1'outil de trava:Ll (6) par 1'intermédiaire d'un re-
gistre a decalage (22) pour 1la fournlture des signaux de commande tem-
porisés d'une :manlere correspondant au temps de parcours de l'angle de
rotation O . '

3. Dispositif pour 1l'exécution.du procédé suivant-la revendi-
cation 1 comportant un plateau support (2) pourvu d'un mécanisme
d'entrainement en rotation (53) autour d'un axe pour la feuille de ver—

re & travailler et un outil de travail (56) pouvant se déplacer suivant
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un trajet circulaire et monté sur un bras oscillant, caractérisé en ce
qu'un organe palpeur (65) est monté sur un second bras oscillant (63)
dont 1'axe de rotation est décalé d'un angle (.7:‘ par rapport & l'axe de
rotation (58) du premier bras oscillant (57), le bras oscillant 63 por-
tant l'organe palpeur (65) étant pourvu d'un indicateur d'angle élec-
trique (68) tandis dque le bras oscillant (57) portant l'outil de
traitement (56) est pourvu d'un moteur (59) déterminant la position an—
glulaire du bras oscillant (57), l'indicateur d'angle électrique (68)
du bras oscillant (63) portant 1l'organe palpeur (65) étant relié & un
anplificateur de régulation (76) agissant sur le moteur (59) du bras
oscillant (57) qui porte l'outil de traitement (56) par 1l'intermédiaire
d'un registre 3 décalage (72) pour la fourniture des signaux de comman—
de temporisés d'une maniére correspondant au temps de parcours de
1'angle de rotation % .

4. Dispositif suivant la revendication 2 ou 3, caractérisé en
ce que l'indicateur de trajet (18, 19) ou 1l'indicateur d'angle (68)
actionné par l'organe palpeur (11, 65) est un générateur de signaux
numériques.

5. Dispositif suivant la revendication 2 ou 3, caractérisé en
ce que l'indicateur d'angle (68) actionné par 1l'organe palpeur (11,
65) comprend un générateur de signaux analogiques qui  indique
1l'enmplacement de 1l'organe palpeur (11, 65) par une tension électrique
amenée par 1'intermédiaire d‘'un convertisseur analogique-numéricque sous
une forme digitalisée au registre & décalage (22, 72)..

6. Dispositif suivant l'une quelconque des revendications 2 a
5, caractérisé en ce que le chariot (7) portant 1l'outil de traitement
(6) ou le bras oscillant (57) portant 1l'outil de travail (56) est pour—
vu d'un indicateur de trajet (34, 35) ou d'un indicateur d'angle (68)
indiguant la valeur réelle de la position de 1'outil, les signaux de
ces indicateurs étant fournis 3 l'amplificateur de régulation (31, 76).

7. Dispositif suivant 1'une quelconque des revendications 2 3
6, caractérisé en ce que pour Obtenir une pression constante de
1l'organe de palpage (11, 65) un moteur & couple constant (16, 67) agis~
sant sur le chariot (7) portant 1l'organe de palpage ou sur le bras os-
cillant (63) portant 1l'organe de palpage (65) est préwvu.

8. Dispositif suivant 1'une guelconque des revendications 2 &
7, caractérisé en ce qu'entre le moteur (28, 59) de 1l'outil de travail
(6, 56) et le chariot porte-outil (7) ou le bras oscillant (57) est in-
tercalé un moteur & couple constant (45, 60) réglant la pression de
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1'outil de travail (6, 56).

9. Dispositif suivant la revendication 8, caractérisé en ce
que la valeur réelle de la pression de l'outil de travail est mesurée
par au moins une capsule dynamométrigue (47, 48, 88, 89) intercalée en—
tre 1l'outil de travail et le porte-outil (49) ou le bras oscillant
(57), dont les signaux de sortie sont fournis 8 1'amplificateur de ré-.
gulation (51,87) activant le moteur & couple constant (45, 60).

10. Dispositif suivant 1l'une quelconque des revendications 2
a 9, caractérisé en ce qu'une machine tachymétrique (38 ou 80) est con-
nectée au moteur (28) du chariot porte-outil (7) ou 3 l'axe de rotation
(58) du bras oscillant (57) portant 1l'outil, les signaux de cette ma—
chine étant fournis en méme tenps que les signaux provenant de
1'indicateur de trajet (34, 35) ou de l'indicateur d'angle (82) & une
unité d'exploitation (39, 84) dont le signal de sortie active un ampli-
ficateur de régulation (40, 85) pour le moteur d'entrainement en ro-
tation (3, 53) du plateau suppért (2).

11. Dispositif suivant 1'une quelconque des revendications 2
a 10, caractérisé en ce que 1l'organe de palpage (11, 65) a la forme d'un
galet palpeur roulant sur le bord de la feuille de verre. '

12. Dispositif suivant la revendication 11, caractérisé en ce
que le galet palpeur (65) est entrainé.

13. Dispositif suivant 1'une quelconque des revendications 2
a 12, caractérisé en ce que l'outil de travail (6, 56) est une téte de
meulage servant a meuler les bords de la feuille de verre (1). ‘

14. Dispositif suivant 1'une quelconque des revendications 2
a 12, caractérisé en ce que l'outil de travail (6, 56) est un outil
servant a appliquer une peinture ou une pite conductrice électrique
sous la forme d'un ruban sur les bords ou sur la zone marginale de la

feuille de verre (1) adjacente A ces bords.
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