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@ Procédé et appareil desting a faciliter le meulage des verres de lunettes.

@ On décrit un appareil et un procédé destiné a faciliter le
rneulage des verres de lunettes, comportant un dispositif de
mesure du contour du drageoir des montures et un proces-
seur, le dispositif de mesure comportant des organes de
maintien (3, 5) de la monture par le contour non palpé ainsi
gu’un doigt de palpage {15) qui suit le contour 2 mesurer de
la monture fixe, en permettant la mesure du pont nasal. Le
processeur permet de traiter les données du palpage et des
données variables cas par cas et peut asservir un dispositif
de commande qui permet de déplacer le verre & déborder
par rapport 3 une meule classique dans un plan perpendicu-
laire a I'axe de rotation du verre, ainsi qu’un dispositif de
commande du déplacement relatif du verre par rapport a

{adite meule, dans une direction parailéle & I'axe de rotation
du verre.
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1
PROCEDE ET APPAREIL DESTINE A FACILITER LE MEULAGE DES
VERRES DE LUNETTES

La présente invention est relative a un procédé

et a un appareil destinésa faciliter le meulage et »i-
seautage des verres de lunettes, notamment un appareil
adaptable a la plupart des meuleuses existantes.

Déborder un verre de lunettes consiste a lui
donner la forme du drageoir, c'est-a-dire le contour de
la monture, en le meulant.

En pratique et de maniére connue, l'opticien
mesure en premier lieu l'écart pupillaire du ciient. Bien
que la plupart des fabricants de montures indiquent les
valeurs du "diamétre" horizontal et du pont nasal selon
la norme “"datum" ou "boxing", l'opticien mesure a nouveau
ces valeurs au moyen d'un instrument adéquat. Il calcule
les différences entre les centres, d'une part, des yeux
du client, et, d'autre part, de la monture aingi que,dans
certains cas, du positionnement du centre optique en hau-
teur par rapport a l'axe horizontal. A ce stade, l'opti-
cien estime le diamétre minimum du verre brut 3 commander
de telle sorte, qu'une fois centré,il recouvre évidemment
la totalité du contour de la monture, et que, dans le cas
d'un verre convergent, il lui reste suffisamment d'épais-
seur sur tout le pourtour pour réaliser un biseau ou un
chanfrein plat correct permettant le montage du verre
dans la monture. Au montage proprement dit, l'opticien
doit réaliser un calibre. Pour cela, il doit centrer. et
fixer la monture sur une calibreuse qui découpera un ca-
libre par copiage. De nombreux fabricants de montures
fournissent les calibres correspondants a leurs modéles
de montures. Une fois le calibre réalisé, l'opticien uti-
lise un centreur qui permet de visualiser en surimpres-
sion le verre non débordé repéré optiquement par son cen-
tre optique et son axe horizontal et le gabarit. Le cen-
treur permet de déplacer le verre et le gabarit l‘'un par
rapport a l'autre et de réaliser ainsi le centrage du
verre, puis d'apposer sur le verre une ventouse ou simi-

laire qui permettra de le tenir pendant le meulage sur
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une meuleuse. Le verre ventousé et le gabarit sont fixés
sur le méme axe de rotation de la meuleuse, qui entraine
le verre en rotation sur la meule et le gabarit.

Le procédé classique présente cependant de nom-
breux inconvénients.Lorsque les caractéristiques selon la
norme "datum" et/ou "boxing" de la monture sont fournies
par le fabricant de montures, la précision est tributaire
de la précision de fabrication de la monture. Par contre,
lorsqu'elles sont relevées par l'opticien, la précision
est tributaire du procédé de mesure et du soin consacré a
cette mesure. De toutes fagons, elle est fort aléatoire.

Par ailleurs, la précision du calcul des ceén-
trages et/ou des décentrages est directement lide & la
précision des caractéristiques de la monture et & la pré-
cision du calcul qui peut comporter une erreur de calcul
due a la distraction.

En ce qui concerne l'estimation du diamétre mi-
nimum du verre a commander, celle-ci est, dans les cas
les plus simples, par exemple pour des verres divergents
plus épais au bord qu'au centre, aisée mais grossiére.
Dans le cas de verres convergents, auxquels s'ajoute
éventuellement un cylindre et/ou un prisme, l'estimation
est quasiment impossible a faire par l'opticien qui sera
dés lors amené a prendre une sécurité sur le diamétre.
Cette imprécision conduit a un verre trop épais au bord

comme au centre, qui sera des lors inconfortable parce

gque inutilement lourd et peu esthétique sur les bords.

Par ailleurs, lorsgque le fabricant de montures
fournit le calibre correspondant, la précision est tribu-
taire des tolérances de fabrication. Si par contre, l'op-
ticien réalise lui-méme le calibre sur une calibreuse, il
lui faut positionner la monture sur la tablette de monta-
ge de la calibreuse, de telle sorte que l'axe de rotation
de la calibreuse passe par le centre du contour de la
monture; ce positionnement ne peut étre réalisé qu'avec
une précision fort relativé. De plus, une fois que la
monture est positionnée sur la tablette, elle doit étre

maintenue en position par des pinces et des griffes qui
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provoquent des déformations du drageoir. Cette opération
est fastidieuse, délicate, 1longue et peu précise.

La précision du décentrement relatif du verre et
du calibre est lide & la précision de l'appareil utilisé
et du soin apporté au positionnement du verre et du
calibre.

Finalement, lors du meulage, de nombreuses impré-
cisions peuvent se présenter: si le meulage est effectué
avec un biseau libre, le changement brusque de déplacement
axial relatif entre le verre et la meule, aux abords des
pointes, provoque un mauvais positionnement du biseau sur
les pointes; si le meulage est effectué avec un biseau
guidé, le guidage mécanique paralléle a l'axe de rotation
du verre se base sur la hauteur entre la meule et 1l'axe de
rotation du verre, distance mesurée le long de la ligne
joignant le centre de la meule a l'axe de rotation du ver-
re, alors que le point de contact réel du verre sur la
meule n'est généralement pas situé sur cette ligne et que
sa distance & l'axe de rotation du verre est supérieure ou
égale a la hauteur prise en compte pour positionner 1le
verre par rapport & la meule, et par conséquent, le biseau
par rapport a la face avant du verre. Cette anomalie provo-
que un mauvais positionnement du biseau dans les "plats".

En vue de remédier & ces inconvénients, on a
tenté de fournir des appareillages plus complexes, au
moins partiellement automatisés. Ainsi, par les documents
DE-A-33 16 619, DE-A-31 20 632, EP-A-00 92 364, FR~-A-2 297
115 et FR-A-2 291 453, on connait des appareillages
destinés a faciliter le débordage des verres de lunettes,
qui sont équipés d'un dispositif de palpage du contour du
drageoir, qui enregistre les données et/ou asservit la
débordeuse. Ces appareillages font appel & une fixation
assez serrée de la monture pour permettre la pression de
palpage nécessaire a l'enregistrement des données. Il en
résulte une déformation de la monture et donc une impréci-
sion lors de la découpe des verres de lunettes. Par ail-
leurs, les appareillages décrits ne permettent pas de te-
nir compte du pont nasal des montures et ne fournissent
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donc pas toutes les caractéristiques géométriques nécessai-
res au calcul des décentrements qui est alors effectué a
1'aide de normes relativement peu précises, comme déja
mentionné ci-dessus, et dont la précision dépend encore
toujours des tolérances de fabrication de 1la monture.

Par ailleurs, le document DE-A-30 41 664 décrit
un dispositif de fixatioh de montures de lunettes permet-
tant le palpage des contours pour la fabrication de gaba-
rits. Ce dispositif présente néanmoins les mémes inconvé-
nients que ceux des appareillages briévement décrits ci-
dessus.

En outre, les appareillages décrits dans les
documents susmentionnés constituent des dispositifs com~
plets qui font appel a des meuleuses d'un type nouveau,
différentes des meuleuses classiques et largement répan-~
dues.

Selon un premier aspect, la présente invention
vise & fournir un appareil servant a faciliter 1l'utilisa-
tion de meuleuses existantes destinées a déborder des ver-
res de lunettes (sans 1l'utilisation de gabatrits)et qui
permet d'adapter les verres de lunettes aux montures cor-
respondantes de maniére aisée, rapide ‘et plus précise,
c'est-a-dire éliminant les imprécisions dues aux toléran-
ces de fabrication des montures. Par ailleurs, 1l'appareil
fourni par la présente invention élimine les inconvénients
précités de 1'état de la teéhnique, notamment les déforma-
tions de la monture dans les calibreuses, les imprécisions
de calcul des décentrements et l'estimation difficile du
diamétre et de l'épaisseur minimum des verres a commander
au fabricant.

L'invention vise également & fournir des acces-
soires simples qui peuvent étre adaptés aux meuleuses exis-
tantes, indépendamment de leur mode de fonctionnement, en
vue d'assurer l'asservissement par les données relevées au
palpage.

Selon un autre aspect de la présente invention,
celle-ci vise & fournir un procédé pour déborder les ver-
res de lunettes, plus précis et non tributaire des
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tolérances de fabrication des montures et des gabarits. Le
procédé permet, en outre, de déborder plus aisément et
plus rapidement les verres de lunettes en supprimant les
inconvénients précités.

Selon l'invention, l‘'appareil destiné a facili-
ter le meulage des verres de lunettes comporte un disposi-
tif de mesure du contour du drageoir des montures, un pro-
cesseur qui enregistre, interpréte et mémorise les données
qui lui sont fournies par le dispositif de mesure, ledit
processeur étant également équipé d'un clavier ou analo-
gue, caractérisé en ce que le dispositif de mesure compor-
te des organes de maintien (3, 5) de la monture par le
contour non palpé ainsi qu'un doigt de palpage (15) qdi
suit le contour & mesurer de la monture fixe, en permet-
tant la mesure du pont nasal propre a la monture, et en ce
que le processeur permet 1l'introduction et le traitement
des données variables cas par cas, come l'écart pupillaire.

Selon l'invention, le dispositif de mesure com-
porte en plus des organes de maintien, une pince flottante
a deux lames mobiles actionnées manuellement ou électrique-
ment pour le maintien de la monture par le contour non
palpé, ledit doigt de palpage étant mobile par rapport au
drageoir fixe et étant monté sur un levier articulé sur un
axe horizontal d'un chariot monté de maniére coulissante
dans un guide solidaire d'un plateau tournant.

De préférence, l'appareil selon la présente in-
vention comporte également un dispositif d&e commande qui
permet de déplacer le verre & déborder par rapport a la
meule dans un plan perpendiculaire a l'axe de rotation
dudit verre, en fonction des données enregistrées éar le
processeur, ainsi qu'un dispositif de commande du déplace-
ment relatif du verre par rapport a la meule dans une di-
rection paralléle a4 1'axe de rotation du verre, en fonc-
tion des données enregistrées par le processeur.

En variante, l'appareil selon la présente inven-
tion peut comporter un dispositif destiné & faire le rele-
vé du ‘contour d'un gabarit ou d'un verre débordé.

Selon une autre variante, ledit appareil peut
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également commander un dispositif destiné a découper des
gabarits.

Avantageusement, le processeur comporte un cla-
vier alphanumérique ou un autre capteur annexe tel que
par exemple un sphérométre qui fournit au processeur les
données nécessaires pour le calcul de 1l'épaisseur et
dudiaméetre optimaux du verre a commander, ainsi que
pour la commande des mouvements dans les dispositifs de
commande du déplacement du verre par rapport a la meule.

Avantageusement, les dispositifs de commande
sont équipés d'un organe de mesure qui lit la position
angulaire instantanée de l'axe de rotation angulaire'et
d'un organe de commande, par exemple un moto-réducteur
pas-a-pas et un systéme de transformation en mouvement
linéaire.Ces appareils se substituent au calibre pour di-
riger la distance de l'axe de rotation du verre au ban-
deau de la meule et le déplacement du verre dans une di-
rection paralléle a l'axe de rotation de celui-ci.

Selon un autre aspect de la présente'invention,
celle-ci fournit également un procédé destiné a meuler et
biseauter les verres de lunettes caractérisé en ce gu'on
détermine par palpage et enregistre les contours ainsi que la
dimension du pont nasal, ence qu'on calcule, en fonction des
données propres au patient, les centres et les décentre-
ments nécessaires, ainsi que le diamétre minimum des len-
tilles a commander et en ce qu'on déborde les verres de
lunettes et/ou les gabarits en fonction des résultats en-
registrés et calculés. .

L'appareil suivant 1l'invention permet un relevé
direct,exact et rapide de chaque monture en réduisant les
déformations du drageoir au minimum. Le facteur impré-
cision de la fabrication de la monture est éliminé puis-
qu'on mesure directement chaque monture. En outre, 1l'im-
précision du relevé est de l'ordre du centiéme de milli-
métre, incomparablement supérieure & celle obtenue par
toute autre méthode de mesure classique.

Etant donné que l'on utilise un palpeur mobile,
la monture restant fixe, il est possible d'adopter une
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fixation de la monture plus légére, mieux adaptée, n'en-~
trainant pratiquement pas de déformation du drageoir a
mesurer, une pression de palpage extrémement réduite et
un positionnement de la monture, qui ne requiert aucune
précision ni centrage particulier, ainsi qu'un palpage
trés rapide. .

Par ailleurs, le dispositif de mesure combiné
au processeur permet non seulement de relever le contour
du drageoir mais aussi de mesurer le pont nasal réel de
la monture.

Les mesures physiologiques du patient sont in-
troduites d'une maniére quelconque, par exemple par c1a--
vier, par entrée analogique ou digitale, dans le proces-
seur, Celui-ci est avantageusement constitué d'un ensem-
ble électronique comportant une capacité de calcul, une
capacité de mémorisation, un clavier alphanumérique,éven-
tuellement un écran vidéo qui permet la conversation avec
l'utilisateur,et il permet un calcul rapide et précis des
caractéristiques de la monture mesurée avec la'valeur du
pont nasal.

L'appareil proposé permet de se passer de cali-
bre. En effet, le dispositif de mesure effectue le relevé
réel et complet du drageoir de la monture; le processeur
interpréte et met en mémoire ces données; le dispositif
de commande adaptable & la plupart des meuleuses existan-
tes permet de commander le mouvement du porte-verre dans
un plan perpendiculaire a l'axe de rotation du verre. Il
remplace ainsi le calibre.

Bien entendu, le systeme peut étre utilisé én
employant les calibres traditionnels; dans ce cas cepen-
dant, le dispositif de commande n'a plus de fonction et
on perd évidemment une partie des avantages énumérés.

Comme déja mentionné, le processeur calcule les
décentrements nécessaires. L'interprétation mathématique
du contour relevé permet de positionner son centre,notam-
ment son centre de rotation, en n'importe guel point de
la surface délimitée par le contour. On pourra donc blo-

quer le verre, c'est-a-dire lui appliquer une ventouse ou
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un autocollant ou un bloc en alliage fusible, en son cen-
tre géométrique au moyen d'un appareil beaucoup plus sim-
ple que les centreurs-bloqueurs classiques. Le verre
tournera dés lors autour de son centre géométrique, les
décentrements nécessaires dus aux mesures physiologiques,
verres décentrés, multifocaux, etc sont pris en compte.

' Le dispositif de commande du mouvement dans un
plan perpendiculaire & l'axe de rotation du verre peut
facilement s'adapter a la plupart des meuleuses existan-
tes. Il est commandé par le calculateur et présente, par
conséquent de nombreux avantages par rapport au calibre.
D'une part, le dispositif de l'invention assure une plus
grande souplesse, puisque l‘axe de ce "gabarit mathémati-
que" est libre de se positionner pour tenir compte des
différents décentrements.D'autre part, il assure une plus
grande précision (de 1l'ordre du centiéme de millimetre)
par rapport a un gabarit découpé dans une matiére plasti-
que. Par ailleurs, il permet de tenir compte de 1l'usure
différentielle des meules d'ébauche et de finition utili-
sées par un réglage de la répartition optimale des gquan-
tités de matieres (ou des profondeurs de passes) que doi-
vent enlever, respectivement, la meule d'ébauche et la
meule de finition.

Le dispositif de commande qui positionne le
verre par rapport aux meules suivant une direction paral-
léle & 1l'axe de rotation du verre permet de mieux répar-~
tir 1l'usure de la meule d'ébauche en positionnant correc-~
tement le verre et il permet de positionner avec préci-
sion le petit biseau & la face frontale du verre ainsi
que parallélement a cette face frontale.

D'autres avantages et détails de la présente
invention apparaitront plus clairement a l'appui de la
description d'une forme d'exécution préférée et des figu-
res annexées dans lesquelles :
~ la figure 1 représente une vue schématique en plan du

dispoéitif de mesure et de palpage:
- la figure 2 représente une vue schématique de face du
dispositif représenté a la figure 1;
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~-la figure 3 est une vue de face du dispositif de com-
mande du mouvement du verre dans un plan perpendi-
culaire a l'axe de rotation de celui-ci;

-~ la figure 4 est une vue latérale du dispositif de la
figure 3

- la figure 5 est une vue schématique de face du disposi-
tif de commande du mouvement parallélement & l'axe de
rotation du verre;

~ la figure 6 est une vue schématique en plan du disposi-
tif de la figure 5 ;

- la figure 7 représente selon une vue de face, une va-
riante de l'équipement de l'appareil'selon l'inveniion;
et

- la figure 8 représente une vue schématique de face du
dispositif de découpe des calibres.

En référence aux figures 1 et 2,le plan de tra-
vail du dispositif de mesure et de palpage est constitué
d'une table horizontale 1 sur laquelle est fixée une mon-
ture (non représentée). La monture est déposée de telle
sorte que le contour correspondant a l'oeil droit soit
posé a plat sur la partie 'a droite de la tablette 1. La
monture est essentiellement maintenue par son contour
gauche. Elle est positionnée et mise en référence en in-
troduisant la butée fixe 3 dans la partie droite nasale
du drageoir du contour gauche. Pour cela, on déplace le
levier a ressort 5, qui peut étre motorisé, pour le faire
passer a l'intérieur du contour gauche. La butée 3 peut
se déplacer verticalement afin de s'adapter avantageuse-
ment a la hauteur du drageoir en fonction de 1l'épaisseur
de la monture et de sa courbure faciale. Une fois le con-
tour droit bien a plat contre la tablette, on immobilise
la monture en reldchant le levier a ressort 5 qui vient
ainsi caler la partie nasale du drageoir gauche contre la
butée 3. La fixation dans la direction perpendiculaire de
la monture est assurée par une pince flottante 7 qui est
constituée de deux lames horizontales mobiles et parallé-
les 9 qui s'appuient sur les parties supérigure et infé-

rieure du contour. Ces lames peuvent avantageusement &tre
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actionnées manuellement ou,de préférence, électriquement.
Avantageusement, les lames sont flexibles et permettent
ainsi d'appliquer sur le drageoir le plus éloigné de la
monture (dans ce cas le drageoir droit) un effort infé-
rieur & celui appliqué sur le drageoir le plus proche de
la pince (dans ce cas le drageoir gauche) évitant ainsi
toute déformation néfaste du contour mesuré.

Lorsque la monture est positionnée et mainte-
nue, on souléve le support 11 du palpeur 15 pour le déga-
ger de sa butée d'arrdt 13 et on introduit le doigt de
palpage 15 dans le drageoir de drgite. Le support 11 du .
doigt de palpage 15 est monté sur un levier 17 articulé
sur l'axe 19 gqui permet d'une part d'ajuster la hauteur
du doigt de palpage 15 aux variations de hauteur du dra-
geoir et d'autre part d'accrocher le Ievier support 17 du
doigt de palpage 15 sur son ergot d'arrét 21. L'ensemble
constitué par le doigt de palpage 15, son support 11, le
bras de levier 17 et le chariot. 23 sur lequel s'articule
le levier 17, est libre de coulisser dans le guide 25. Ce
guide est fixé sur un plateau tournant 27. Ce plateau
tournant est mis en rotation par un moto-réducteur 28.

Au fur et a mesure de la rotation,la position du chariot
23 permet une mesure polaire du contour. Un fin cédble 29
fixé d'un cdé6té au chariot mobile subit un renvoi d'angle
a 90° au droit de l'axe de rotation du plateau tournant.
Le £il descend verticalement au travers de l'alésage 31
du plateau tournant 27, s'enroule autour de l'axe 33 du
capteur 35 et est tiré vers le bas par une masse 37. . Le
capteur peut ainsi consister en un potentiométre ou un
codeur optique ou tout autre dispositif analogue.

La masse 37 réglable permet d'ajuster la force
du doigt de palpage 15 indépendamment de sa position et
de la course du chariot 23. Un disque codé 39 peut &étre
fixé au plateau tournant pour mesurer ou contréler la po-
sition angulaire du plateau 27 et donc du doigt de
palpage 15 par l'intermédiaire d'une fourche optodlectri-
que 41, La position du plateau tournant 27 peut égalemenf
2tre contrblée par un moteur d'entrainement pas-a-pas 43.
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Lorsque le doigt 15 a effectué le nombre de tours supé-
rieur ou égal 4 1, nécessaire au relevé du contour, le
plateau 27 s'arréte et l'opérateur peut enlever la
monture,

Pour retirer la monture, il faut rétracter le
doigt de palpage 15 et son support 11 vers le centre du
contour jusqu'a ce qu'il s'accroche sur son ergot de bu-
tée 21, 13. Ensuite on reliche 1'étrier flottant 7,9 et
le levier de serrage 5. Ces opérations peuvent avantageu-
sement étre effectuées manuellement, mais, de préférence,
elles sont commandées par moteur.

Avantageusement, afin d'éviter 1'accumulation
des torsions du cdble 29, celui-ci est équipé d'un
émerillon 30.

Il est bien évident que le dispositif de mesure
décrit est donné a titre d'exemple.Aingi le levier 17 ar-
ticulé sur le chariot 23 au niveau de l'axe 19 peut &tre
remplacé par une coulisse qui permet au supporé 11 du
doigt de palpage 15 d'avoir un débattement vertical vou-
Ju. Par ailleurs, la pince flottante 7 et ses deux lames
9 peuvent &tre mues manuellement ou par moteur électri-
que. Le mécanisme 45 qui actionne la pince flottante com-
porte avantageusement un moyen de réglage de l'effort de
pingage de la pince flottante 7.

Par ailleurs, moyennant quelques modifications
mineures, le dispositif décrit peut également servir a
faire le relevé du contour d'un gabarit ou d'un verre dé-
bordé. Dans ce but, on installe, sur le dispositif de me-
sure, une potence 105 (voir figure 7) qui est équipée
d'un moyen de fixation du calibre 107 ou du verre débor-
dé. Le porte-calibre 109 peut, bien entendu, &tre rempla-
cé par un autocollant ou une ventouse pour fixer un verre
déja ébauche. Le palpeur 111 est monté sur le support 11.
L'enregistrement se déroule de maniére analogue a celle
qui a déja été décrite ci-dessus, le calibre ou le verre
étant fixe, alors que le doigt de palpage 113 est entrai-
né par le plateau tournant 27 via les organes et les
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éléments 25, 23, 17 et 11 (figure 2).

Le processeur consiste essentiellement en un
ensemble électronique permettant le traitement informati-
que des données qu'il regoit et l'asservissement des dis-
positifs annexes. De maniére connue en soi, le processeﬁr
comporte une unité centrale basée sur un microprocesseur
ainsi que des périphériques tels que clavier,écran vidéo,
mémoires et des entrées et sorties.

Avantageusement, l'écran vidéo et le clavier
alphanumérique permettent un véritable dialogue avec
ltutilisateur.

Lorsque la forme du contour et le pont nasal
ont été relevés par le dispositif de mesure ou ont été
récupérés dans la mémoire du processeur, celui-ci indique
les mesures complétes et réelles de la monture selon les
normes "datum" et/ou "boxing". Lorsgqu'on a introduit les
mesures physiologigues du client, le processeur calcule
et affiche le diamétre minimum nécessaire et suffisant
pour un verre divergent optiquement centré ainsi que le
diamétre minimum suffisant pour un verre divergent opti-
quement décentré et les valeurs de décentrement nécessai-
res.Aprés l'introduction de la prescription de l'occulis-
te et de 1'épaisseur minimum souhaitée aux bords, le pro-
cesseur calcule le point du contour ou le verre est le
plus mince ainsi que les endroits du contour pour les-
guels le verre sera le plus épais avec 1l'épaisseur cor-
respondante du verre.

Par aiIleurs, le processeur permet de moduler
la répartition d'enlévement de matiére entre la meule
d'ébauche et la meule de finition. De ce fait, on peut
tenir compte de l'usure des meules et assurer ainsi une
durée de vie optimisée des meules et un meilleur contréle
de la finition des verres débordés.

Aprés introduction de la courbure de la face
frontale du verre via le clavier ou via une mesure auto-
matique par sphérométre relié au moyen d'un interface
audit processeur, celui-ci permet d'ajuster avec préci-

sion la position du biseau par rapport a la face frontale
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au moyen du dispositif de commande du mouvement paralléle
a4 1'axe de rotation du verre,

Il est bien évident que le processeur équipé de
mémoires suffisantes peut également remplir de nombreuses
fonctions annexes telles que le repérage de modéles de
monture, le repérage de clients dans un ficher correspon-
dant ou, éventuellement moyennant une interconnection
avec un ordinateur extérieur,faciliter la gestion commer-
ciale de 1'entreprise de l'opticien en question.

Le processeur fournit donc toutes les informa-
tions nécessaires au décentrement du verre et a son ven-
tousage. En particulier, il peut effectuer les calculs et
transmettre les commandes pour qu'il suffise de ventouser
simplement le verre optiquement centré ou non en son cen-
tre géométrique; ce qui permet de nombreux avantages au
niveau colit du verre et au niveau du confort des lunet-
tes. Par ailleurs, le ventousage au centre géométrique
du verre permet d'utiliser un ventouseur plus simple et,
par conséquent, moins coliteux. De plus, le processeur
commande et regoit les informations des autres disposi-
tifs annexes tels gque le dispositif de palpage et les
deux dispositifs de commande du mouvement du verre par
rapport a la meule.

En référence aux figures 3 et 4, le dispositif
de commande du mouvement du verre dans un plan perpendi-
culaire & l'axe de rotation de celui-ci est constitué
d'un capteur 51 qui reléve instantanément la position an-
gulaire de 1l'axe de rotation 53 du verre et la transmet
au processeur. Celui-ci fournit alors les ordres de com-
mande correspondant au dispositif en question. L'organe

de commande est constitué d'un moto-réducteur 55 et d'un

moyen de transformation du mouvement de rotation en mou-

vement linéaire. Ce mouvement linéaire est transmis a une
touche 59 qui, agissant sur l'ensemble mobile 61 de la
meuleuse, écarte plus ou moins le verre de la meule en
remplacant ainsi le calibre. La transformation du mouve-
ment de rotation en un mouvement linéaire est réalisée

par un systéme de pignons 63 et de crémailléres 65.
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Avantageusement, un ressort précontraint toute

la transmission pour éviter les jeux. L'effort exercé par
le ressort sur la touche 59 a tendance a le faire sortir,
c'est-a-dire & écarter le verre de la meule. Cet effort
est légérement supérieur a 1l'effort fourni par la machine
pour appliquer le verre contre la meule. Par conséquent,
au début du fraisage, lorsque les dimensions du verre
sont supérieures a celles a atteindre, l'effort fourni
par le servo-moteur 55 pour actionner la touche 59 est
maximum. Lorsque le verre est a dimension, la touche 59
est portante, elle touche la butée fixe 67 de la machine. .
La réaction de la butée 67 sur la touche 59 s'oppose'é
l'effet du ressort de précontrainte sans toutefois l'an-
nuler, et de ce fait, le servo-moteur 55 est soulagé et
travaille dans des conditions favorables. L'axe de trans-
mission 71 relie le pignon 63 de la crémaillére 65 au
moto-réducteur 55. L'axe de la touche 59 est situé dans
le plan du support 75 de gabarit ( dans le cas d'un dis-
positif de commande adaptable a une débordeuse existan-
te), méme en bout de l'axe de rotation 53 commun du verre
et du gabarit. La touche 59 comporte un évidement 73 des-
tiné a laisser passer le support du gabarit en bout de
1taxe de rotation du verre. Le capteur angulaire 51 se
clipse directement sur le support du gabarit 75. La tou-
che 59 est guidée par les coulisseaux 77 et 79.

Il est bien évident que la description du dis-
positif de commande est donnée a titre d'exemple et que
l'invention n'est pas limitée a cette forme d'exécution.
L'organe de conversion du mouvement rotatif fourni par 1le
moto~-réducteur 55 et l'axe 71, constitué d'un pignon 63
et d'une crémailléere 65 peut ainsi étre remplacé par une
courroie attachée sur 1'axe de la touche 59 et enroulée
sur un rouleau qui remplace le pignon 63.

En référence aux figures 5 et 6, le dispositif de
commande du mouvement parallélement a 1'axe de rotation du verre
et/ou de la meule est également aisément adaptable a la plupart
des meuleuses classiques. Ledit dispositif se fixe sur
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le biti de la meuleuse.Il est constitué de fagon similai-
re & celle du dispositif de commande du mouvement perpen-
diculairement & 1'axe de rotation, d'un moto-réducteur,
d'un systéme de transformation du mouvement rotatif en
mouvement 1inéaire et d'une touche mobile qui joue le réle
de butée réglable contre laquelle vient s'appuyer le cha-
riot mobile de la meuleuse. Ce chariot mobile est appuyé
sur la touche par un ressort ou tout autre mécanisme fai-
sant généralement partie de la meuleuse existante. Ainsi,
ledit dispositif se compose d'un moto-réducteur 85, d'un
axe de transmission 87, d'un pignon 89 et d'upe crémail---
lére 91 qui est guidée par des coulisseaux 93 et 95. La
crémaillére 91 se termine par une butée 97 gqui sert
d'arrét réglable au chariot 99 de la meuleuse. Ce chariot
porte généralement 1l'axe de rotation horizontal 101 du
verre. ‘

Comme déja mentionné ci-dessus, le moyen de
transformation du mouvement rotatif en mouvement linéaire
peut consister en un dispositif de céble ou de courroie
qui est fixé d'un cbété & la piéce 91 et qui s'enroule, de
ltautre cb6té, sur le cylindre 89.

On constate que les travaux peuvent étre effec-
tués avec une précision supérieure a celle que l'on con-
nait jusqu'a présent étant donné que le dispositif de
palpage est assisté d'un processeur qui permet de calcu-
ler avec précision élevée la forme du contour, les cen-
trages et le pont nasal.

Par ailleurs, le montage et la fixation de la
monture a mesurer sur le dispositif de palpage peut se
faire de fagon entiérement automatique et ce montage n'
exige aucun centrage de la monture sur ledit dispositif.
I1 en résulte qu'aucune précision n'est requise pour in-
staller la monture sur la tablette et que par conséquent,
les résultats obtenus ne sont plus tributaires du goin de
l'opticien.

. Le processeur assisté par une programmation adé-
quate, peut calculer les diamétres minimum du verre 2

commander ainsi que l'épaisseur en plusieurs points du
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contour en fonction des caractéristiques dudit verre.

Les dispositifs de commande du mouvement rela-
tif du verre par rapport a la meuleuse peuvent tous deux
étre adaptés sur la plupart des meuleuses classiques.

En variante, a partir du dispositif de mesure
et du processeur qui y est associé, on peut choisir de ne
pas utiliser les dispositifs d'asservissement adaptables
a la meuleuse et de travailler avec les gabarits. Comme
on a vu plus haut, la méthode classique utilise des cali-
bres centrés selon la norme datum ou boxing. Le verre est
alors ventousé aprés avoir subi les décentrements néces-.
saires par rapport aux mesures physiologiques du client,
du calibre et du pont nasal de la monture.

L'originalité de la méthode réside dans le fait
gu'on effectue toutes les corrections et décentrements sur
le calibre qui ne sera plus repéré suivant les normes.

Ce calibre personnalisé permet de conserver une
grande partie des avantages déja cités. )

Selon une autre variante de la présente inven-
tion (figure 8), le dispositif de mesure est équipé d‘un
moyen destiné a la découpe de gabarit. Ledit moyen est
avantageusement constitué d'un ensemble mobile 119 qui se
déplace sur des rails de guidage 121 sous 1l'effet d'un
moto-réducteur d'asservissement par exemple (non repré-
senté). Les rails 121 sont fixés au bati 123.

Cet ensemble mobile (119) est traversé par un
axe (125) qui porte a la partie supérieﬁre un porte-
calibre (127) sur lequel on fixe le calibre a découper
(129). L'axe (125) est mis en rotation par un moto-
réducteur d'asservissement schématisé en (131). Le dou~
ble asservissement en translation et en rotation commandé
par le processeur permet de décrire le contour du dra-
geoir. Le passage du disque du calibre brut sous un orga-
ne de coupe classique,par exemple un poingon, une fraise,
une scie) permet de réaliser le calibre aux dimensions
voulues.
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REVENDICATIONS

1. Appareil destiné & faciliter le meulage des

verres de lunettes, comportant un dispositif de mesure du
contour du drageoir des montures, un processeur qui enre-
gistre, interpréte et mémorise les données qui lui sont
fournies par le dispositif de mesure, ledit processeur
étant également équipé d'un clavier ou analogue, caractéri-
sé en ce que le dispositif de mesure comporte des organes
de maintien (3, 5) de la monture par le contour non palpé
ainsi qu'un doigt de palpage (15) qui suit le contour a
mesurer de la monture fixe, en permettant la mesure du
pont nasal prdpre 4 la monture, et en ce que le processeur
permet l'introduction et le traitement des données varia-
bles cas par cas, comme 1l'écart pupillaire.

2. Appareil selon la revendication 1 caractérisé
en ce qu'il comporte également: un dispositif de commande
(55, 71, 63, 59) qui permet de déplacer le verre & débor-
der par rapport a une meule classique dans un plan perpen-
diculaire & l'axe de rotation dudit verre (53), en fonc-
tion des données enregistrées par le proceéseur, ainsi
qu'un dispositif de commande (85, 87, 89, 91, 97) du dé-
placement relatif du verre par rapport a ladite meule dans une
direction paralléle a 1'axe de rotationdu verre et/oude la

meule, en fonction des données enregistrées par le processeur.

3. Appareil selon 1l'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2 caractérisé en ce que le processeur est relié
a un sphérométre qui lui fournit les données nécessaires
pour le calcul des épaisseurs au centre et aux bords du
verre meulé et pour le positionnement du biseau par rap-
port a la face avant du verre.

4. Appareil selon 1l'une quelcongue des revendica-
tions précédentes caractérisé en ce que le dispositif de mesure
comporte, en plus des organes de maintien, la butée nasale (3) et

le levier temporal (5), une pince flottante (7) a deux lames mo-

biles (9) actionnées manuellement ou électriguement pour le main-

tien de ~la monture par le contour non palpé, le doigt de palpage
(15) étant monté sur un levier (17) articulé sur un axe hori-

zontal (19) d'un chariot (23) qui est monté de maniére a
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coulisser dans un guide (25) fixé sur un plateau tournant
(27).

5. Appareil selon l'une quelconque des revendica-
tions précdédentes caractérisé en ce que la mesure effec-
tuée par le doigt de palpage (15) est transmise a un cap-
teur (35) au moyen d'un cdble (29) qui est fixé au chariot
mobile (27) et qui subit un renvoi d'angle avant de descen-
dre dans l'axe de rotation du plateau (27) et de s'enrou-
ler autour de l'axe (33) du capteur (35), en étant tiré
vers le bas par une masse (37), le cdble étant équipé
d'un émerillon (30).

6. Appareil selon l'une quelconque des revendica-
tions précédentes caractérisé en ce qu'il comporte ur dis-
positif (39) permettant de mesurer et/ou contrdler la posi-
tion angulaire du doigt de palpage (15).

7. Appareil selon 1l'une quelcongque des revendica-
tions précédentes caractérisé en ce que le processeur per-
met de moduler la répartition d'enléevement de matiére en-
tre la meule d'ébauche et la meule de finition ainsi que
la pression d'application du verre sur la meule.

8. Appareil selon l'une quelconque des revendica-
tions précédentes caractérisé en ce que le dispositif de
commande du mouvement du verre dans un plan perpendiculai-
re a l'axe de rotation de celui-ci est constitué d'un cap-
teur angulaire (51) qui releve la position angulaire de
l'axe de rotation (53) du verre et qui la transmet au pro-
cesseur, d'un organe de commande (55) qui regoit les or-
dres du processeur, d'une touche (59) qui écarte le verre
plus ou moins de la meule. .

9. Appareil selon l'une quelconque des revendica-
tions précédentes caractérisé en ce que le dispositif de
commande du mouvement parallélement a l'axe de rotation du
verre se compose d'un organe de commande (85) qui regoit
les ordres du processeur et d'une touche mobile (97)
contre laquelle vient s'appuyer le chariot mobile (99) de
la meuleuse classique.

' 10. Appareil selon 1l'une quelconque des revendi-
cations précédentes caractérisé en ce gue le dispositif de
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mesure comporte encore un moyen destiné a relever le con-
tour d'un gabarit et/ou d'un verre débordé, qui consiste
en une potence fixe (105) portant un support (109) de gaba-
rit (107) ou de verre débordé, le palpeur (111) équipé
d'un doigt de palpage (113) étant mobile par rapport au
gabarit et,ou au verre débordé fixe et étant monté sur le
levier (17) articulé sur l'axe horizontal (19) d'un cha-
riot (23) qui est monté de maniére coulissable dans le
guide (25) solidaire du plateau tournant (27).

11. Appareil selon l'une quelconque des revendi-
cations précédentes caractérisé en ce qu'il est équipé
d'un dispositif assistant la découpe de gabarits, qui est
constitué par un ensemble mobile (119) portant un support
(127) de gabarit (129), les divers mouvements étant
asservis par le processeur pour permettre la découpe du
gabarit brut sous un organe de coupe élassique.

12. Procédé pour déborder les verres de lunettes
caractérisé en ce qu'on détermine par palpage et enregis-
tre les contours du drageoir ainsi que la dimension du
pont nasal, en ce qu'on calcule, en fonction des données
propres au patient, les centres et lesdécentrements néces-
saires, ainsi que le diameéetre et l'épaisseur minimum des
lentilles & commander et en ce qu'on déborde les verres de

lunettes et/ou les gabarits, en fonction des résultats
enregistrés et calculés.
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