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@ Machine a meuler avec circuit de reglage pour le positionnement du chariot portant I'outil de meulage.

L'invention a trait & un circuit de réglage pour le .
positionnemant du chariot portant {'outil de meulage.
Pour positionner le plateau tournant porteur de la feuitle
de verre, on propose de mesurer la distance entre le porte
outil et le chariot sur lequel le porte outil est monté mobile.
Un potentiométre est utilisé pour convertir cette distance en
tension servant de valeur de consigne pour le positionne-
ment de l'outil de meulage.
L'invention s'applique aux dispositifs de meulage du
verre pilotés par la feuille elle-méme.
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MACHINE A MEULER AVEC CIRCUIT DE REGLAGE POUR LE

POSITIONNEMENT DU CHARIOT PORTANT L'OUTIL DE MEULAGE

L'invention concerne un dispositif de meulage des bords des
feuilles de verre comportant un plateau tournant sur lequel est disposeé
1a feuille de verre et un outil de meulage monté en rotation sur un
chariot porte-outil qui peut €tre deplacé par rapport @ 1'axe de rota-
tion du plateau, griace a un chariot commmandé par un moteur de posi-
tionnement, 1'outil de weulage étant maintenu par un dispositif
presseur au contact du bord de 1a feuille de verre sous une pression de
meulage réglable.

Un dispositif de ce type est connu par exemple du document
EP 0 084 506. Dans cette réalisation, 1e pilotage de 1'outil de meulage
est assuré par un moteur de positionnement couplé @ un amplificateur de
régulation fournissant 1a tension appliquée au moteur et commande par
un organe palpeur précédant 1'outil de meulage, palpant les bords de la
feuille de verre. Les signaux de commande fournis par le palpeur sont
mémorisés dans un registre a décalage, traversent celui-ci puis sont
utilisés par 1'amplificateur comme valeurs de consigne lorsque le pla-
teau tournant a parcouru 1'écart angulaire compris entre les points de
contact avec le verre du palpeur d'une part et de 1'outil de meulage
d'autre part.

Avec une telle machine & meuler, avant que 1'opération de
meulage proprement dite ne déebute, un premier segment du pourtour de la
feuille de verre est tout d'abord parcouru par le palpeur. De ce fait,
le temps total correspondant @ chaque cycle de meulage doit étre accru
du temps nécessaire @ cette programmation préalable de ce premier seg-
ment. De plus, une telle machine de meulage nécessite un organe palpeur
supplémentaire.
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L'invention a pour objet une machine de meulage permettant
des cycles de meulage plus brefs et par conséquent de capacité accrue.
De plus, 1'invention a pour objet des moyens plus simples pour le pilo-
tage de 1'outil de meulage, tout en obtenant un pilotage direct par la
feuille de verre & meuler.

Selon 1'invention, ce but est atteint par le fait que pour le
positionnement du plateau tournant, on prévoit de mesurer la distance
entre le porte-outil et le chariot commandé par le moteur de position-
nement qui varie en fonction de leur mouvement relatif et de 1a conver-
tir en tension par exemple par un potentiometre dont la tension de
sortie sert de valeur de consigne pour le moteur de positionnement de
1'outil de meulage.

Une machine de meulage selon 1'invention permet un pilotage
de 1'outil de_meu\age’dépeﬁdant exclusivement de la pression de meulage
effective. Dés que cette pression effective de meulage décline par rap-
port @ 1a valeur de consigne en raison de 1a rotation de la feuille de
verre, cette différence de pression entraine une réaction du dispositif
de pressioh dont le mouvement est alors lui-méme exploité pour le pilo-
tage de 1'outil de meulage.

En d'autres termes, le dispositif presseur exercant une pres-
sion de meulage reglée commande les petits déplacements de 1'outil de
meuTage_et également, dépendemment de ces relativement petits deplace-
ments, les déplacements plus grossiers de 1'outil de meulage. Dans le
dispositif selon 1'invention, on suppose naturellement que le disposi-
tif pfesseur ainsi que le chariot porte-outil suivent les déplacements
commandés par le moteur de positionnement ce qui signifie que le dispo-
sitif presseur est intercale lui-méme entre e moteur de positionnement
et 1'outil de meulage. |

~ Selon 1'invention, on obtient un pilotage sur et simpie de
1'outil de meulage, avec une relativement grande sensibiliteé du circuit
de régulation et qui est seulement fonction de la pression de meulage
et des petits déplacements de 1'outil de meulage commandés par le dis-
positif presseur pour compenser les chites de la valeur de pression de
meulage par rapport & 1a valeur de consigne.

La machine de meulage selon 1'invention est adaptée au meula-
ge des bords de feuilles de verre de différentes formes et ne nécessite
pas d'installations supplémentaires de memorisation du trajet du moteur
de positionnement.

Selon une premiére mise en oeuvre de 1'invention, la feuille
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de verre presentant sa forme definitive avant méme 1'opération de meu-
lage est posée sur un plateau mi en rotation par un moteur, le disposi-
tif de meulage comporte un outil de meulage monté sur un support
Tui-méme placé sur un chariot dont la position par rapport a 1'axe de
rotation du plateau est réglée par des déplacements 1inéaires. Au moins
une capsule manométrique est intercalée entre le chariot et le support
de 1'outil de meulage. Le support de 1'outil de meulage peut étre dé-
placé Tlingairement sur le chariot, le mouvement du support de 1'outil
de meulage par rapport au chariot engendré par une variation effective
de 1a pression de meulage étant mesuré par un convertisseur distance-
tension dont la tension de sortie sert de grandeur de régulation pour
le moteur de positionnement du chariot. Les mouvements linéaires du
support de 1'outil de meulage et du chariot sont donc superposés sui-
vant cette premiére mise en oeuvre de 1'invention.

Selon une autre mise en oeuvre de 1'invention, 1'outil de
meulage est monté sur un plateau supporté par un bras oscillant posi-
tionné de fagon réglable par rapport @& 1'axe de rotation du plateau
supportant 1a feuille de verre. Au moins une capsule manométrique est
intercalée entre le plateau portant 1'outil de meulage et le bras
oscillant, et selon 1'invention le dispositif presseur, appliquant
1'outil de meulage contre le bord de 1a feuille de verre suivant une
pression régulée, est commande par les signaux de 1la capsule
manométrique. Le bras articulé est disposé sur le rotor d'un moteur a
couple constant servant de dispositif presseur et dont le corps est
placé sur une platine orientée en rotation par un moteur de
positionnement. La rotation de la platine par rapport au bras articule,
engendrée par la variation effective de 1a pression de meulage, est me-
surée par un convertisseur distance-tension dont la tension de sortie
sert de grandeur de régulation pour le moteur de positionnement de la
platine. Dans ce cas les mouvements des deux systémes basculants autour
du méme axe se superposent encore pour définir le mouvement de 1'outil
de meulage.

Des exemples préférés de mise en oeuvre de 1'invention sont
détaillés dans la description qui est faite en référence aux dessins
annexés et qui montrent :

. figure 1 : une représentation schématique d'une machine de meulage
conforme @ un mode de réalisation de 1'invention, avec un
outil de meulage @ déplacements linéaires, un circuit de
réqulation pour la pression de meulage et un circuit de
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regulation pour les positionnements grossiers de 1'outil
de meulage,

. figure 2 : la machine de meulage représentée a la figure 1 avec un
circuit de régulation supplémentaire pour le moteur vireur
du plateau portant les feuilles de verre,

. figure 3 : un schéma du circuit de principe des deux circuits de ré-
gulation influant d'une part sur 1a pression de meulage et
d'autre part sur le positionnement du porte-outil,

. figure 4 : une représentation schématique d'une wmachine & meuler
conforme a un autre mode de réalisation de 1'invention
‘dont 1'outil de meulage sur un bras basculant, de méme
dans une représentation schématique.

Les figures 1 et 2 illustrent 1a structure d'une machine de
meulage des bords guidant 1'outil de meulage sur un trajet 1inaire. La
feuille de verre 1 dont 1e pourtour 2 doit étre meulé est fixee sur le
plateau 3 mi en rotation autour de 1'axe 4 par un moteur d'entraine-
ment.

L'outil de meulage, constitué par une meule 6 reposant sur
1'arbre du moteur 7 est disposé sur le chariot porte-outil 8. Le porte-
outil 8 est posé sur les rails 9 et 10, wmobile par rapport @ 1'axe de
rotation 4 du plateau 3. On peut aussi substituer aux rails 9, 10 tout
autre systeme assurant un mouvement linéaire ou sensiblement lingaire
sans trop de frottements. Par exemple, le porte-outil 8 pourra étre
placé sur des paraliélogrammes articuleés, les paliers de glissement 9,
10 jci représentés devant alors étre remplacés par les coussinets de
pivotement du paraliéliogramme articulé.

La bielle 12 est articulée au porte-outil 8, elle transmet a
celui-ci la pression de meulage exercée par le dispositif presseur 13.
Le dispositif presseur 13 est constitud par un moteur dit & couple
constant soit un moteur de faible inertie a courant continu et a entre-
fer plat dont le couple est transmis au porte-outil 8 par 1a manivelle
14, la bielle 15 articulée sur 1a manivelle 14, la capsule manometrique
16 et enfin 1a bielle 12. Le moteur, ou dispositif presseur 13 applique
Ta meule 6 contre 1'aréte 2 de 1a feuille de verre 1 suivant une force
réglable.

La pression de meulage exercée par 1a meule 6 est ajustée par
un circuit de régulation. En plus de 1a capsule manométrique 16 placée
entre les bielles 12 et 15, la capsule 17 disposée verticalement a la
capsule 16 sert @ la détermination de la valeur effective de la pres-
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sion de meulage. Le bord 2 de 1a feuille de verre modifiant constamment
sa position relative au cours de 1a rotation du verre autour de 1'axe 4
et par conséquent son point d'impact sur le meule 6, pour la détermina-
tion de 1a pression de meulage effective, on prévoit les deux capsules
manométriques 16, 17, la capsule 16 mesurant l1a composante de pression
paralléle a la direction de déplacement du porte-outil 8 et la capsule
17 1a composante de pression agissant perpendiculairement a cette cap-
sule 17. La tension Uj délivrée par la capsule manométrique 16 qui
transforme la pression mesurée en tension, et la tension Uz delivrée
par la capsule manométrique 17 alimentent respectivement par les 1ignes
20 et 21 un circuit de régulation décrit ci-aprés de maniére détaillee
a 1'aide de 1a figure 3. Par les lignes 23 et 24 1'amplificateur de rée-
gulation associé alimente le moteur a couple constant 13 avec une ten-
sion continue régléee conformément a 1a valeur de consigne.

Les rails 9, 10 sur lesquelles le porte-outil 8 se déplace
sont posées sur un chariot 26. Les rails 27, 28 posées sur la platine
34 permettent pour leur part de déplacer le chariot 26 1inéairement en
direction de 1'axe de rotation 4. L'entrainement du chariot 26 est ef-
fectué par le moteur de positionnement 30 dont 1a rotation est conver-
1it par la courroie dentée 21 en un mouvement lingaire suivant 1la
fléche double F, transmis au chariot 26 par la broche d'entrainement
32,

De méme que le pignon de renvoi 33 de la courroie dentee
31, le moteur de positionnement 30 est pose sur le cadre 34 de la ma-
chine. Le moteur de positionnement 30 est alimenté par les lignes 36,
37 avec une tension régulée et fait partie d'un circuit de régulation
lTui-aussi detaillé @ 1a figure 3. Ce circuit de régulation comprend un
convertisseur distance-tension soit par exemple un potentiométre 1i-
néaire 39 disposé sur le chariot 26 et @ une extrémité duquel est ap-
pliquée une tension positive de par exemple + 10V, alors qu'd 1'autre
extrémité est appliquée une tension négative de par exemple - 10V. Le
curseur 40 frottant sur le potentiometre 39 est posé sur le porte-outil
8. La tension prélevée par le curseur 40 du potentiométre 39 est trans-
mise par la ligne 41 comme tension de consigne de 1'amplificateur de
régulation, tandis que 1a valeur effective est prélevée de la machine
tachymétrique 42 couplée avec le moteur de positionnement 30 et condui-
te par 1a ligne 43 jusqu'a 1'amplificateur de régulation.

Avant que ne soit décrit plus précisément le fonctionnement
et le cycle de régulation de la machine, nous allons décrire @ 1'aide
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de la figure 2 comment est maintenue constante la vitesse périphérique
du bord de 1a feuille de verre par rapport & 1'outil de meulage, c'est
a dire la vitesse d'avancement du meulage. Si 1a vitesse de rotation du
plateau 3 est constante, la vitesse d'avancement du meulage dépend de
la distance comprise entre 1'outil de meulage et 1'axe de rotation 4 du
plateau tournant 3 de sorte que cette vitesse est proportionnelle au
rayon de 1a feuille de verre au contact de laquelle se trouve 1'outil
de meulage. Pour compenser cet effet, le plateau tournant 3 est en-
trainé par un moteur 45 dont la vitesse de rotation est réguiée en
fonction de 1a distance de 1'outil de meulage 3@ 1'axe de rotation 4. Le
circuit de régulation du moteur 45 comporte monté sur le cadre 34 de la
machine, un potentiométre 1inéaire 46, sur lequel le curseur 47 placé
sur la voiture 26 recueille la tension de consigne conduite a 1'ampli-
ficateur de régulation 50 par 1a 1igne 48 et le commutateur 49. La ten-
sion effective, fournie par la wmachine tachymétrique 52 couplée a
1'arbre d'entrainement du moteur 45, alimente par la ligne 53 1'ampli-
ficateur de régulation. La fension d'alimentation régulée est enfin
conduite par 1a 1igne 51 jusqu'au moteur 45.

Le genérateur d'impulsions de rotation 54, couplé avec 1'ar-
bre du plateau 3 ou du moteur d'entrainement 45, est relié 3 un comp-
teur 55 programmable, c'est @ dire muni d'un présélecteur. Le compteur
préréglé 55 sert & programmer 1'écart angulaire du plateau 3 pour toute
la durée de 1'opération de meulage. Ainsi on peut choisir un écart an-
gulaire inférieur @ 360° si seulement une partie du pourtour 2 de la
feuille de verre 1 doit étre meuler. On peut aussi choisir un &cart an-
gulaire supérieur & 360° lorsque 1'on veut obtenir un plus ou woins
Targe recouvrement du meulage.

Les circuits de régulation du moteur & couple constant 13 du
dispositif presseur'et du moteur de positionnement 30 sont décrits en
référence au schéma des connexions représenté 3 la figure 3. Les ten-
sions de commande Uj et Up, issues des capsules manométriques 16, 17
alimentent par les lignes 20, 21 un montage 56 qui calcule & partir des
deux tensions Uy et U2 la tension effective Ujst correspondant 3 la re-
lation Uygt = (”QIE“ZTIE;P_ Cette tension effective alimente par la 1i-
gne 57 1'ampiificateur de régulation 58 qui recoit aussi par 1a ligne
59 1a tension de consigne régulée par exemple au moyen du potentiométre
60. Sur 1a ligne 24, par laquelle 1a tension régulée passe de 1'ampli-
ficateur de régulation 58 au moteur & couple constant 13, on intercale
un limiteur de courant 62. Cette résistance 62 a pour fonction de simu-
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ler une force électromotrice pour 1'amplificateur de régulation 58 pen-
dant la marche,le moteur & couple constant 13 ne fournissant pas de
force électromotrice.

Une résistance de charge 64 est couplée par le commutateur 63
en paraliéle du moteur @ couple constant 13. Le commutateur 63 est
fermé au début de 1'opération de meulage, c'est a dire pendant 1a phase
de démarrage et a pour but de réduire le tension fournie au moteur a
couple constant 13, afin que le contact entre 1'outil de meulage et le
bord de 1a feuille de verre s'effectue en douceur. Aprés cette phase de
démarrage,c'est adire lorsque débute 1'opération de meulage proprement
dite le commutateur est 3@ nouveau ouvert.

Les mouvements du porte-outil 8 engendrés par le moteur a
couple constant 13 entrainent le déeplacement du curseur 40 disposé sur
ce porte-outil 8, 1e long du potentiométre 39. D'un coté du potentiomé-
tre 39, on a une tension positive de par exemple + 10 V et de 1'autre
une tension négative de par exemple - 10 V. Placé au centre du porte-
outil, le curseur 40°s'appuie au milieu du potentiométre de sorte
qu'ainsi une tension de * 0 V est appliquée au curseur 40. Si le cur-
seur 40 est déplacé dans une direction ou une autre, i1 lui est alors
appliqué une tension positive ou négative suivant le sens de déplace-
ment du curseur, tension utilisée comme valeur de consigne par 1'ampli-
ficateur de régulation 66 alimenté par la ligne 41.

Grace a la ligne 43, le genérateur tachymétrique 42 coupleé
mécaniquement au moteur de positionnement, fournit a 1'amplificateur de
réegulation 66 sa tension effective.

La tension de fonctionnement passe par les lignes 36, -37 de
1'amplificateur de régulation 66 au moteur de positionnement 30. Comme
précéderment, parallélement au moteur de positionnement 30, on monte
avec le cormutateur 67 une résistance de charge 68 qui de méme que la
résistance 64 est mise en circuit pendant la phase de démarrage de
1'operation et mise hors circuit dés que débute le meulage proprement
dit. Le limiteur de courant 69 intercalé sur la ligne 37 est court-
circuité 3@ la fin de la phase de demarrage en méme temps que la résis-
tance de charge 68, a 1'aide du commutateur 67°'.

A la mise en route de la machine, le porte-outil est tout
d'abord placé en position extréme par le moteur a couple constant 13,
du fait qu'aucune tension effective n'est fournie par les capsules ma-
nométriques 16, 17 tant que 1a meule 6 n'est pas en contact avec le
bord de 1a feuille de verre. Dans cette position extréme du porte-outil
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8, le potentiométre 39 est hors course, par conséquent le moteur de po-
sitionnement 30 regoit une tension maximale et le chariot 26 est dépla-
cé vers 1a feuille de verre 1 avec une vitesse maximale. L'opération
de réglage du moteur a@ couple constant 13 débute lors du contact entre
1a meule 6 et le bord de la feuille de verre. Simultanément, le porte-
outil B8 recule sur le chariot 26 et le curseur 40 oscille autour de sa
position centrale sur le potentiometre 39 et régle le moteur de posi-
tionnement 30.

Pendant 1'opération de meulage, et comme le montre de fagon
détaillee la figure 2, 1a vitesse de rotation du plateau tournant 3 est
réquiée seulement & 1'aide du potentiométre 46 monté sur la platine 34
et dont le curseur 47 est placé sur le chariot 26. Afin que la régula-
tion du moteur 45 entrainant le plateau tournant 3 ne soit obtenue que
lors de 1'opération proprement dite de meulage, simplement sur 1'écart
angulaire programmé a& 1'aide d'un compteur préréglé, le curseur 47 est
relié 2@ 1a consigne d'entrée de 1'amplificateur de régulation 50 par un
commutateur 49 commandé par le compteur prérégiée 55. ‘

Lorsque 1'opération de meulage est terminée, c'est & dire
lorsque le plateau tournant 3 a parcouru 1'écart angulaire prévu par le
compteur préréglé 55, le commutateur 75 est actionné par le compteur 75
et ainsi la consigne d'entrée 59 de 1'amplificateur de régulation 58
est détournde vers la ligne 76. De ce fait, le porte-outil 8 est tiré
en position extréme arriére par le moteur a couple constant 13. Ainsi,
le curseur 40 est simultanément déplacé en position arriére extréme sur
le potentiométre 39 et le moteur de positionnement 30 dirigé de telle
fagon qu'il place le chariot 26 en position arriére. Le cycle de meula-
ge est alors achevé et la feuille de verre 1 peut &tre enlevée et rem-
placée par une autre feuille de verre.

La forme de réalisation représentée a la figure 4 différe de
celle représentée aux figures 1 et 2 simplement par le fait que 1'outil
de meulage, schématiquement représenté par 1a meule 6, n'est pas dis-
posé sur un chariot porte-outil a déplacements 1inéaires mais est posé
a 1'extrémité d'un bras oscillant 71 en rotation autour de 1'axe 72,
1'outil de meulage 6 décrivant ainsi un cercle passant par 1'axe de ro-
tation 4 du plateau 3.

Le moteur de positionnement 30 communique au plateau 73 le
mouvement de rotation autour de 1'écart angulaire E nécessaire pour le
positionnement. Le corps du moteur @ couple constant 13, formé par un
moteur de faible {nertie & courant continu & entrefer plat est fixé
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concentriquement autour de 1'axe 72, sur le plateau 73 entrainé en ro-
tation, ainsi le moteur 13 accompagne les mouvements commandés par le
moteur de positionnement 30. Le rotor du moteur & couple constant 13
actionne le bras articulé 71. Le moteur 13 produit 1a pression de meu-
lage regulée, le circuit de régulation comporte de nouveau deux capsu-
les manométriques 16, 17 disposées entre le bras articulé 71 et le
porte-outil ainsi qu'un montage calculateur 56, un amplificateur de ré-
gulation 58 et un potentiométre de consigne 60.

La régulation du moteur de positionnement 30 est obtenue a
nouveau par le cycle de régulation comportant le potentiométre 39 don-
nant la tension de consigne, 1'amplificateur de régulation 66 et 1a ma-
chine tachymétrique 42, géneratrice de la tension effective. Le
potentiométre 39 est dans ce cas formé par un potentiometre rotatif de
sorte que le corps de résistance du potentiométre 39 est couplé avec la
platine 73 et que le curseur 40 est couplé avec le bras articulé 71.
Pour le reste, le pilotage du plateau 73 par le moteur de positionne-
ment 30 et 1a régulation de 1a pression de meulage par le moteur @ cou-
ple constant 13 sont conduits exactement comme précédemment décrit pour
1a figure 3.

La régulation de 1a vitesse de rotation du plateau 3 est ef-
fectuée de méme conformément a ce qui a été decrit pour la figure 2, si
ce n'est que dans ce cas, le potentiométre 46 donnant la valeur de
consigne est lui-aussi formé par un potentiométre rotatif dont le cur-
seur 47 est couplé a 1'axe de rotation 72 du bras articulé. Le commuta-
teur 49 est 3 nouveau commandé par le compteur préréglé 59, de méme que
le commutateur 72, qui lorsque 1'opération de meulage a été réalisee,
améne la tension passant par 1a ligne 72 en tant que consigne d'entrée
de 1'amplificateur de régulation 58 de sorte que le moteur @ couple
constant 13 de 1'outil de meulage est €loigné du bord de 1a feuille de
verre.

La tension de consigne servant @ la régulation de 1a pression
de meulage et alimentant 1'amplificateur de régulation 58 par 1a ligne
59 (figure 3) peut étre dans certains cas modifiée selon un programme
pré-établi. Une telle modification de la pression de meulage pendant le
meulage est par exemple nécessaire lorsque 1'on doit meuler des feuil-
les de verre présentant des angles aigus ou arrondis. Dans ces cas, une
pression de meulage plus faible doit &tre utilisée pour les angles. Un
dispositif de programmation approprié comporte une série de potentiomé-
tres ajustés suivant différentes valeurs de consignes qui, en fonction



10

15

20

25

30

35

T 0168311

de 1a position de 1'outil de meulage e long du pourtour de la feuille
de verre, sont commutés les uns aprés les autres et fournissent ainsi
différentes valeurs de consignes a la ligne 59. Un tel dispositif de
programmation est décrit d'une maniére détaillée dans 1a publication de
brevet EP O 084 506.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif pour 1e meulage des bords d'une feuille de ver-
re qui présente avant méme 1'opération de meulage sa forme definitive

et sert de guide a 1'outil de meulage, comportant un plateau 3 pour la
feuille de verre 1 mi en rotation par le moteur 45 et un chariot 26
deplacé de fagon rectiligne en cdirection de 1'axe de rotation 4 du pla-
teau 3, par un moteur de positionnement 30, et sur lequel est placé un
outil de meulage 6, 7 posé sur un support 8, en intercalant entre le
chariot 26 et le support 8 au moins une capsule manometrique 16, 17,
1'outil de meulage 6, 7 étant appliqué contre le bord de la feuille de
verre suivant une pression régulée, a 1'aide d'un dispositif presseur
commande par les signaux de la capsule manorétrique 16, 17, caractérisé
en ce que le support portant 1'outil de meulage 6, 7 est monté mobile
19neairement sur le chariot 26, que le dispositif presseur 13 est in-
tercalé entre le chariot 26 et le support 8 et que 1a distance entre le
chariot 26 et le support 8 variant en fonction de leur mouvement rela-
tif engendré par une variation effective de la pression de meulage est
mesurée et convertie en tension, par exemple par un potentiométre 1i-
néaire 39 dont 1a tension de sortie sert de grandeur de régulation pour
le moteur de positionnement 30 du charioi 26.

2. Dispositif pour 1e meulage des bords d'une feuille de ver-
re qui présente avant méme 1'opération de meulage sa forme déefinitive
et sert de guide @ 1'outil de meulage, comportant un plateau 3 pour la
feuille de verre 1 mu en rotation par le moteur 45 , un bras articulé
71 regulé en position angulaire et se tournant vers 1'axe de rctation 4
du plateau 3 sur lequel est placé un outil de meulage 6, 7 posé sur un
support 8, en intercalant entre le bras articulé 71 et le support 8 au
moins une capsule manométrique 16, 17, 1'outil de meulage 6, 7 étant
appliqué contre 1e bord de la feuille de verre suivant une pression
réqulde, 3 1'aide d'un dispositif presseur commandé par les signaux de
la capsule manométrique 16, 17, dispositif caractéerisé en ce que le
bras articule 71 portant 1'outil de meulage 6, 7 est monté sur le rotor
d'un moteur 13 3 couple constant servant de dispositif presseur, dont
le corps est placé sur une platine 73 orientee en rotation par le mo-
teur de positionnement 30, et que 1'angie entre le bras articulé 71 et
la platine 73 variant en fonction de leur mouvement relatif, engendré
par une variation effective de la pression de meulage, est mesuré et
converti en tension, par exemple par un potentiométre 39 dont la ten-
sion de sortie sert de grandeur de regulation pour le moteur de posi-
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tionnement 30 de 1a platine 73.

3. Dispositif selon 1a revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que le potentiométre 39 est tel qu'il fournit une tension de sortie
nulle lorsque le porte-outil 8, 71 monté sur le chariot 26, 73 est en
position centrale et une tension positive ou négative lorsque le porte-
outil s'écarte de cette position centrale dans une direction ou une
autre.

4. Dispositif suivant la revendication 3, caractérisé en ce
que le corps du potentiométre 39 est disposé sur le chariot ou platine
26, 73 alors que le curseur 40 du potentiométre 39 est disposé sur le
support 8 de 1'outil de meulage 6, 7.

5. Dispositif suivant 1a revendication 1 a 4, caractérisé en
ce que le dispositif presseur 13 agissant sur le support 8 de 1'outil
de meulage est formé par un moteur de faible inertie a courant continu
et @ entrefer plat agissant comme moteur @ couple constant.

6. Dispositif suivant la revendication 1 @ 5, caractérisé en
ce qu'une résistance de charge 68, est mise en circuit (en parailléle du
moteur de positionnement 30) pendant la phase de demarrage d'un cycle
de meulage.
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