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Description

La présente invention concerne d'une maniére gé-
nérale |'étalonnage auquel il faut procéder & la mise en
route d'une meuleuse pour lentille ophtalmique pour dis-
poser d'une référence précise pour ses divers parame-
tres, étant entendu que cet étalonnage peut ensuite étre
périodiquement renouvelé, notamment a |'occasion du
changement ou de l'avivage d'une meule.

Elle a plus précisément pour objet un gabarit de ca-
librage propre a un tel étalonnage et le procédé d'éta-
lonnage impliquant la mise en oeuvre d'un tel gabarit de
calibrage.

Le gabarit de calibrage suivant l'invention est d'une
maniére générale caractérisé en ce que, destiné a étre
monté au lieu et place d'une lentille ophtalmique sur la
meuleuse a étalonner, il se présente sous la forme gé-
nérale d'un disque, et en ce que, circulaire sur une partie
au moins de son périmétre, son contour forme, locale-
ment, deux pointes anguleuses, qui, circonscrites par
une méme circonférence, sont angulairement écartées
I'une de l'autre.

Suivant l'invention, et suivant des modalités qui se-
ront décrites plus en détail ultérieurement, il est tiré parti
de ces pointes anguleuses, pour déterminer la position
angulaire de I'axe de rotation d'une lentille ophtalmique
dans le repére de rotation de I'ensemble, et ainsi pouvoir
effectivement monter cette lentille ophtalmique suivant
I'axe & respecter.

Le gabarit de calibrage suivant I'invention est enco-
re caractérisé en ce que, sur une portion au moins de
la partie circulaire de son contour, sa périphérie forme
un biseau.

Al'étalonnage, il esttiré parti de ce biseau pour con-
naitre la position de la rainure de la meule lorsqu'il s'agit
d'une meule de finition, et ainsi pouvoir placer ultérieu-
rement de maniére correcte sur la tranche de la lentille
ophtalmique le biseau a former sur celle-ci.

Le gabarit de calibrage suivant I'invention est enco-
re caractérisé en ce que, sur une portion au moins de
la partie circulaire de son contour, sa périphérie est lisse
et cylindrique.

A |'étalonnage, il est tiré parti de cette portion lisse
et cylindrique de la périphérie du gabarit de calibrage
suivant l'invention pour connaitre le diamétre hors tout
d'une meule lorsqu'il s'agit d'une meule d'ébauchage ou
d'une meule de finition en mode glace, et ainsi pouvoir
ultérieurement satisfaire a la valeur de surcalibrage a
respecter pour I'ébauche correspondante, cependant
que, en procédant de méme avec la portion de cette pé-
riphérie formant un biseau, il est possible également de
satisfaire aux cotes a respecter pour la lentille ophtal-
mique finie.

Le gabarit de calibrage suivant l'invention est enfin
encore caractérisé en ce qu'il comporte deux bossages
creux, qui, décalés angulairement I'un par rapport a
l'autre, font chacun respectivement saillie sur ses deux
faces tout en étant en continuité I'un avec l'autre, le fond
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de chacun de ces bossages creux se raccordant en con-
tinu avec le sommet de l'autre par une paroi de liaison,
qui, commune aux deux bossages creux, s'étend de I'un
a l'autre de ceux-ci.

Lorsque, suivant des dispositions faisant |'objet du
brevet frangais qui, déposé sous le No 83 04637, le 22
mars 1983, a été publié sous le No 2 543 039, la meu-
leuse comporte au moins un palpeur qui, par application
a l'une et/ou l'autre des faces de la lentille ophtalmique,
permet un relevé de trajectoires au droit de I'extrémité
du biseau & assurer, il est tiré parti, & I'étalonnage, des
bossages creux du gabarit de calibrage suivant l'inven-
tion pour vérifier la position du ou des palpeurs ainsi pré-
sents sur la meuleuse, et pouvoir ainsi ultérieurement
déterminer de maniére convenable la position a respec-
ter pour la lentille ophtalmique.

Ces bossages creux permettent en outre avanta-
geusement de vérifier la linéarité de ce ou de ces pal-
peurs.

Les caractéristiques et avantages de l'invention
ressortiront d'ailleurs de la description qui va suivre, a
titre d'exemple, en référence aux dessins schématiques
annexés sur lesquels :

la figure 1 est, avec un arrachement local, une vue
schématique, en perspective, d'une meuleuse pour
lentille ophtalmique a laquelle est susceptible de
s'appliquer l'invention ;

la figure 2 reprend, a échelle supérieure, le détail
de lafigure 1 repéré par un encart |l sur cette figure
1
la figure 3 est, & échelle supérieure, une vue en élé-
vation, de face, du gabarit de calibrage mis en
oeuvre suivant l'invention pour |'étalonnage de cet-
te meuleuse ;

la figure 4 est une vue de dessus, suivant la fléche
IV de la figure 3, de ce gabarit de calibrage ;

la figure 5 en est une vue en coupe axiale, suivant
la ligne brisée V-V de la figure 3;

la figure 6 en est, supposée développée a plat, une
vue partielle en coupe circonférentielle, suivant la
ligne VI-VI de la figure 3;

les figures 7 et 8 en sont, & échelle supérieure, des
vues partielles en coupe axiale, suivant, chacune
respectivement, les lignes VII-VII et VIII-VIII de la
figure 3;

les figures 9A, 9B, 9C sont des vues schématiques
en élévation, qui, dérivées de celle de la figure 3,
illustrent diverses phases de mise en oeuvre du ga-
barit de calibrage suivant l'invention ;

les figures 10A et 10B sont des vues de cbté se rap-
portant & d'autres phases de cette mise en oeuvre ;
la figure 11 est une vue en coupe circonférentielle
qui, dérivée de celle de la figure 6, se rapporte éga-
lement & une autre phase de cette mise en oeuvre.

Tel que schématisé sur la figure 1, et de maniére
connue en soi, la meuleuse 10 suivant l'invention com-
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porte, globalement, d'une part, une bascule 11, qui est
montée librement pivotante autour d'un premier axe A1,
en pratique un axe horizontal, sur un chéssis non repré-
senté, et qui, pour le soutien et le maintien d'une lentille
ophtalmique 12 & usiner, est équipée de deux broches
de support 13 alignées l'une avec l'autre suivant un
deuxidme axe A2 paralléle au premier axe A1 et diment
entrainées en rotation par un moteur également non re-
présenté, et, d'autre part, au moins une meule 14, qui
est calée en rotation sur un troisieme axe A3 paralléle
au premier axe A1, et qui est elle aussi diment entrai-
née en rotation par un moteur non représenté.

Par mesure de simplicité, les axes A1, A2 et A3
n'ont été que schématisés en traits interrompus sur la
figure 1.

En pratique, plusieurs meules 14 sont prévues en
paralléle sur le troisieme axe A3, pour un ébauchage et
une finition de la lentille ophtalmique 12 a usiner, et I'en-
semble est porté par un chariot, également non repré-
senté, monté mobile parallélement au premier axe A1.

Sur lafigure 1, seule une meule 14 a été prévue, et
il s'agit en pratique d'une meule de finition présentant
une rainure 15 pour l'usinage d'un biseau sur la lentille
ophtalmique 12.

S'agissant, en pratique, d'une meuleuse automati-
que, communément dite numérique, la meuleuse 10
suivant 'invention comporte, en outre, une biellette 16,
qui, articulée au chéassis autour du méme premier axe
A1 que la bascule 11 & l'une de ses extrémités, est ar-
ticulée, a l'autre de ses extrémités, suivant un quatrieme
axe A4 paralléle au premier axe A1, a une noix 17 mon-
tée mobile suivant un cinquiéme axe A5, communément
dit axe de restitution, perpendiculaire au premier axe
A1, avec, intervenant entre cette biellette 16 et la bas-
cule 11, un capteur de contact 18.

Par exemple, et tel que schématisé sur la figure 1,
la noix 17 est une noix taraudée en prise a vissage avec
une tige filetée 38 qui, alignée suivant le cinquiéme axe
A5, est entrainée en rotation par un moteur 19.

Par exemple, également, le capteur de contact 18
est constitué par une cellule & effet Hall.

Lorsque, diment enserrée entre les deux broches
de support 13, la lentille ophtalmique 12 a usiner est
amenée au contact de la meule 14, elle est I'objet d'un
enlévement effectif de matiére jusqu'a ce que la bascule
11 vienne buter contre la biellette 16 suivant un appui
qui, se faisant au niveau du capteur de contact 18, est
diment détecté par celui-ci.

Pour l'usinage de la lentille ophtalmique 12 suivant
un contour donné, il suffit, donc, d'une part, de déplacer
en conséquence lanoix 17 le long du cinquiéme axe A5,
sous le contréle du moteur 19, et, d'autre part, de faire
pivoter conjointement les broches de support 13 autour
du deuxieme axe A2, en pratique sous le contréle du
moteur qui les commande, pour que tous les points du
contour de la lentille ophtalmique 12 soient successive-
ment concernés.

En pratique, une unité de pilotage, diment pro-
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grammée & cet effet, et non représentée, coordonne
cette double opération.

Les dispositions qui précédent sont d'ailleurs bien
connues par elles-mémes, et, ne relevant pas en propre
de la présente invention, elles ne seront pas décrites
plus en détail ici.

Il va de soi que, pour une bonne exécution de cette
double opération, il convient que les différents axes en
cause soient bien repérés les uns par rapport aux
autres.

Plus précisément, le premier axe A1 et le troisiéme
axe A3 étant des axes fixes sur le chéssis de 'ensem-
ble, il convient que, dans le repére de rotation de I'en-
semble, la position angulaire du deuxiéme axe A2 par
rapport au troisime axe A3, définie par l'angle T que
fait la bascule 11 par rapport au plan contenant le pre-
mier axe A1 et le troisieme axe A3, puisse étre diment
repérée.

De méme, il convient que la position de la noix 17
suivant le quatridme axe A4, schématisée par une dou-
ble fleche R sur la figure 1, car elle est assimilable & un
rayon dans les coordonnées polaires qu'elle constitue
avec l'angle T, puisse é&tre diment repérée.

Enfin, il convient que la position de la meule 14 sui-
vant le troisidme axe A3, schématisée par une double
fleche Z sur la figure 1, car elle est assimilable a une
"altitude”, puisse elle-méme étre diment repérée.

Il en est de méme, bien évidemment, du diamétre
méme de cette meule 14, qu'il s'agisse de son diamétre
hors tout ou qu'il s'agisse de son diamétre au fond de
sa rainure 15.

Pour ces divers repérages, il est nécessaire de pro-
céder a un étalonnage de la meuleuse 10 & sa mise en
route, et il est nécessaire de renouveler périodiquement
cet étalonnage, notamment a chaque changement ou
avivage de la meule 14.

Le gabarit de calibrage 20 représenté sur lesfigures
3 4 8 a notamment pour but de faciliter cet étalonnage.

Ce gabarit de calibrage 20, qui est destiné a étre
monté sur la meuleuse 10 & étalonner, au lieu et place
d'une lentille ophtalmique 12, se présente sous la forme
générale d'un disque, d'épaisseur générale E, avec, en
saillie dans sa zone centrale, un bossage creux 21 pro-
pre a permettre son montage sur les broches de support
13 de cette meuleuse 10.

Le contour 22 de ce gabarit de calibrage 20 est cir-
culaire sur une partie au moins de son périmétre, pré-
cisée ultérieurement, mais il forme, localement, deux
pointes anguleuses 23, qui, circonscrites par une méme
circonférence C, sont angulairement écartées I'une de
l'autre.

Par rapport au centre O du gabarit de calibrage 20,
ces pointes anguleuses 23 délimitent deux angles au
centre.

Soit A'1 le plus faible de ces deux angles au centre,
et A'2 le plus développé.

En pratique, le contour 22 du gabarit de calibrage
20 est globalement concave dans l'angle au centre A'1
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le plus faible.

Dans la forme de réalisation représentée, la circon-
férence C qui circonscrit les deux pointes anguleuses
23 est celle suivant laquelle s'étend la partie circulaire
22A du contour 22.

En pratique, dans cette forme de réalisation, les
deux pointes anguleuses 23 résultent globalement de
I'intersection de cette partie circulaire 22A avec une en-
coche 22B entaillant la périphérie du gabarit de calibra-
ge 20.

Autrement dit, dans cette forme de réalisation, le
contour 22 du gabarit de calibrage 20 suivant l'invention
comporte, globalement, deux parties, a savoir, une par-
tie circulaire 22A, qui s'étend suivant l'angle au centre
A'2 le plus développé, et une partie concave qui est for-
mée par l'encoche 22B entaillant sa périphérie, et qui
s'étend suivant I'angle au centre A'1 le plus faible.

L'encoche 22B a elle-mé&me en pratique un profil
globalement circulaire.

Dans la forme de réalisation représentée, les deux
pointes anguleuses 23 du contour 22 sont écartées I'une
de l'autre de 90°.

Autrement dit, 'angle au centre A'1 qui les sous-
tend est égal a 90°.

Sur une portion 24', 24", au moins, de la partie cir-
culaire 22A de son contour 22, la périphérie du gabarit
de calibrage 20 suivant l'invention forme un biseau 25,
25",

En pratique, dans la forme de réalisation représen-
tée, la périphérie du gabarit de calibrage 20 suivant I'in-
vention forme un biseau 25', 25" sur deux portions 24,
24" distinctes, au moins, de la partie circulaire 22A de
son contour 22, et les biseaux 25', 25" correspondants
sont différents.

Par exemple, le diédre D' que forme le biseau 25'
est égal a 90°, figure 7, tandis que celui D" que forme
le biseau 25" est égal & 120°, figure 8.

Dans la forme de réalisation représentée, les deux
portions 24', 24" correspondantes de la périphérie du
gabarit de calibrage 20 sont adjacentes, et, disposées
globalement a distance de I'une et de l'autre des pointes
anguleuses 23, elles s'étendent chacune suivant un an-
gle au centre sensiblement égal a 60°.

En outre, dans cette forme de réalisation, les bi-
seaux 25', 25" ont chacun leur aréte tronquée par un
méplat cylindrique.

Sur une portion 26', 26", au moins, de la partie cir-
culaire 22A de son contour 22, la périphérie du gabarit
de calibrage 20 suivant l'invention est lisse et cylindri-
que.

En pratique, dans la forme de réalisation représen-
tée, il est prévu deux portions 26', 26" lisses et cylindri-
ques, a compter, chacune respectivement, des deux
pointes anguleuses 23.

L'une d'elles, la portion 26', s'étend suivant un angle
au centre sensiblement égal & 60°, tandis que 'autre, la
portion 26", s'étend suivant un angle au centre sensi-
blement égal a 90°.
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Le gabarit de calibrage 20 suivant l'invention com-
porte, par ailleurs, deux bossages creux 27A, 27B, qui,
décalés angulairement I'un par rapport a l'autre, font
chacun respectivement saillie sur ses deux faces 28A,
28B tout en étant en continuité I'un avec l'autre, le fond
29 de chacun de ces bossages creux 27A, 278 se rac-
cordant en continu avec le sommet 30 de |'autre par une
paroi de liaison 31, qui, commune aux deux bossages
creux 27A, 27B, s'étend de I'un a l'autre de ceux-ci, en
traversant de part en part I'épaisseur générale E méme
du gabarit de calibrage 20.

En pratique, dans la forme de réalisation représen-
tée, la paroi de liaison 31 s'étend globalement en biais
par rapport aux faces 28A, 28B, en faisant par exemple
avec chacune de celles-ci un angle de l'ordre de 45°, et
il s'agit d'une paroi plane dont I'épaisseur g, qui est celle
de I'ensemble des parois des bossages creux 27A, 27B,
est largement inférieure & 'épaisseur générale E du ga-
barit de calibrage 20.

Dans la forme de réalisation représentée, les bos-
sages creux 27A, 27B s'étendent globalement circulai-
rement, a distance de la partie circulaire 22A du contour
22, dans l'angle au centre A'2 le plus développé.

Mesuré de la paroi radiale d'extrémité de l'un a la
paroi d'extrémité de l'autre, l'angle au centre qui les
sous-tend globalement est de I'ordre de 90°.

En pratique le fond 29 de ces bossages creux 27A,
27B est plat, et il s'étend sensiblement parallélement
aux faces 28A, 28B du gabarit de calibrage 20.

Quant aux autres parois de ces bossages creux
27A, 27B, elles s'étendent sensiblement perpendiculai-
rement a ces faces 28A, 28B.

Enfin, dans la forme de réalisation représentée, le
gabarit de calibrage 20 suivant l'invention présente un
ergot 32A, 32B en saillie sur chacune de ses faces 28A,
28B.

En pratique, d'une de ces faces 28A, 28B a l'autre,
ces ergots 32A, 32B sont au droit I'un de l'autre.

Dans la forme de réalisation représentée, ils sont
globalement perpendiculaires aux faces 28A, 28B, et
leur extrémité 33 est Iégérement épointée.

Pour la mise en oeuvre du gabarit de calibrage 20
suivant l'invention, il est procédé a un certain nombre
d'opérations, qui, préférentiellement, sont exécutées
dans l'ordre suivant.

Tout d'abord, aprés la mise en place de ce gabarit
de calibrage 20 sur les broches de support 13 de la bas-
cule 11, cette bascule 11 est abaissée, sous le controle
de la noix 17, jusqu'a ce que le gabarit de calibrage 20
vienne porter sur la meule 14 par l'une de ses pointes
anguleuses 23, tel que représenté a la figure 9A.

Le contact correspondant est détecté par le capteur
de contact 18, dé&s que, poursuivant son mouvement
sous l'entrainement de lanoix 17, la biellette 16 s'écarte
de la bascule 11.

Il est procédé ensuite & une incrémentation de la
position angulaire du gabarit de calibrage 20 autour du
deuxiéme axe A2, jusqu'a ce qu'il vienne porter par son
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autre pointe anguleuse 23 sur la meule 14, tel que re-
présenté a la figure 9B.

Comme précédemment, le capteur de contact 18
détecte le contact correspondant.

A chaque fois, la position de la noix 17 sur le cin-
quiéme axe A5 est relevée, et les opérations sont réité-
rées jusqu'a ce que la valeur du relevé R correspondant
soit minimale.

Le gabarit de calibrage 20 repose alors sur la meule
14 par ses deux pointes anguleuses 23, tel que repré-
senté sur la figure 9C.

La valeur angulaire correspondant au relevé R mi-
nimal obtenu est mise en mémoire, et c'est elle qui sera
utilisée comme référence pour I'établissement des ta-
bleaux de consigne de restitution a respecter pour le
deuxidme axe A2 lors de l'usinage d'une lentille ophtal-
mique 12.

Suivant des opérations de méme type, le gabarit de
calibrage 20 est ensuite appliqué a la meule 14 par celui
de ses biseaux 25', 25" qui correspond a la rainure 15
de celle-ci.

En pratique, on le pose initialement a |'écart de cette
rainure 15, tel que représenté sur la figure 10A, puis,
aprés qu'il ait été Iégérement relevé pour ne pas frotter
sur cette meule 14, on déplace légérement cette meule
14 le long du deuxiéme axe A2, on améne a nouveau a
son contact le gabarit de calibrage 20, on repére a cha-
que fois les positions relatives des deuxiéme et troisié-
me axes A2, A3, et on réitére les opérations jusqu'a ce
que la valeur de la distance entre ceux-ci soit minimale.

Le gabarit de calibrage 20 se trouve alors dans la
position représentée sur la figure 10B, pour laquelle il
est engagé par son biseau 25', ou 25", dans la rainure
15 de la meule 14.

La valeur de la position Z de la meule 14 sur le troi-
siéme axe A3 est alors mise en mémoire, et c'est elle
qui sera prise en compte pour I'établissement des ta-
bleaux de consigne de restitution.

Par ces opérations, on détermine également le dia-
métre de la meule 14 au fond de sa rainure 15, si, com-
me en l'espéce, il s'agit d'une meule de finition, et, par
des opérations analogues mettant alors en jeu une por-
tion 26', 26" lisse et cylindrique du gabarit de calibrage
20, on détermine le diamétre hors tout de cette meule
14, s'il s'agit d'une meule d'ébauchage.

Dans |'un et l'autre cas, la valeur correspondante
est mise en mémoire, et c'est elle qui sera utilisée pour
I'établissement des tableaux de consigne de restitution.

Enfin, lorsque, tel que décrit dans le brevet francais
No 8304637 mentionné ci-dessus, lameuleuse 10 com-
porte au moins un palpeur 35, et, par exemple, deux
palpeurs 35, comme représenté, il est procédé a un con-
tréle de la linéarité de ceux-ci, aprés que les ergots 32A,
32B aient permis d'en contréler a vue la position.

Pour ce faire, les palpeurs 35 sont d'abord amenés
en butée arriére, pour que l'origine de leurs repéres lo-
caux respectifs soit bien définie.

Ils sont ensuite déplacés de maniére a venir par
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exemple porter, l'un, sur le fond 29 du bossage creux
27A, l'autre sur le sommet 30 de ce méme bossage
creux 27A, tel que représenté en traits continus sur la
figure 11, et leurs déplacements respectifs sont diment
relevés.

Le gabarit de calibrage 20 est alors pivoté autour
du deuxiéme axe A2, de maniére a ce que, tel que sché-
matisé en traits interrompus sur lafigure 11, les palpeurs
35 arrivent au contact du fond 29 et du sommet 30 du
bossage creux 27B.

Les nouveaux déplacements relevés permettent,
avec les précédents, de résoudre les équations a deux
inconnues déterminant les paramétres de la relation de
linéarité des palpeurs 35.

Ces paramétres doivent étre proches des valeurs
théoriques correspondantes.

A défaut, les palpeurs ne seraient pas conformes.

Dans le cas ou les- palpeurs sont conformes, les
valeurs relevées sont, comme précédemment, mises en
mémoire.

Bien entendu, les diverses opérations précédentes
peuvent s'effectuer automatiquement, lors d'un cycle
d'étalonnage, sous le contréle de I'unité de pilotage, dO-
ment programmée a cet effet, de la meuleuse 10.

Bien entendu, également, la présente invention ne
se limite pas a la forme de réalisation décrite et repré-
sentée, mais englobe toute variante d'exécution et/ou
de mise en oeuvre, notamment en ce qui concerne l'or-
dre des opérations a effectuer lors de la mise en oeuvre
du gabarit de calibrage suivant l'invention.

Revendications

1. Gabarit de calibrage pour I'étalonnage d'une meu-
leuse pour lentille ophtalmique, caractérisé en ce
que, destiné a &tre monté au lieu et place d'une len-
tille ophtalmique (12) sur la meuleuse (10) a étalon-
ner, il se présente sous la forme générale d'un dis-
que, et en ce que, circulaire sur une partie au moins
de son périmétre, son contour (22) forme, locale-
ment, deux pointes anguleuses (23) qui, circonscri-
tes par une méme circonférence (C), sont angulai-
rement écartées I'une de l'autre.

2. Gabarit de calibrage suivant la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que, dans le plus faible (A'1) des
deux angles au centre (A'1, A'2) délimités par les
pointes anguleuses (23), son contour (22) est glo-
balement concave.

3. Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 1, 2, caractérisé en ce que la circon-
férence (C) qui circonscrit les deux pointes angu-
leuses (23) de son contour (22) est celle suivant la-
quelle s'étend la partie circulaire (22A) de celui-ci.

4. Gabarit de calibrage suivant la revendication 3, ca-
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ractérisé en ce que les deux pointes anguleuses
(23) de son contour (22) résultent de l'intersection
de la partie circulaire (22A) de celui-ci avec une en-
coche (22B) entaillant sa périphérie.

Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que les deux
pointes anguleuses (23) de son contour (22) sont
écartées l'une de |'autre de 90°.

Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 1 & 5, caractérisé en ce que, sur une
portion (24', 24"), au moins, de la partie circulaire
(22A) de son contour (22), sa périphérie forme un
biseau (25', 25").

Gabarit de calibrage suivant la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que sa périphérie forme un biseau
(25', 25") sur deux portions (24', 24") distinctes, au
moins, de la partie circulaire (22A) de son contour
(22), et les biseaux (25', 25") correspondants sont
différents.

Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 1 & 7, caractérisé en ce que, sur une
portion (26', 26"), au moins, de la partie circulaire
(22A) de son contour (22), sa périphérie est lisse et
cylindrique.

Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 1 & 8, caractérisé en ce qu'il com-
porte deux bossages creux (27A, 27B), qui, décalés
angulairement 'un par rapport a l'autre, font chacun
respectivement saillie sur ses deux faces (28A,
28B) tout en étant en continuité |'un avec l'autre, le
fond (29) de chacun de ces bossages creux (27A,
27B) se raccordant en continu avec le sommet (30)
de l'autre par une paroi de liaison (31), qui, commu-
ne aux deux bossages creux (27A, 27B), s'étend de
I'un & l'autre de ceux-ci.

Gabarit de calibrage suivant la revendication 9, ca-
ractérisé en ce que la paroi de liaison (31) commu-
ne aux deux bossages creux (27A, 27B) s'étend
globalement en biais par rapport a ses faces (28A,
28B).

Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 9, 10, caractérisé en ce que la paroi
de liaison (31) commune aux deux bossages creux
(27A, 27B) est plane.

Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 9 & 11, caractérisé en ce que le fond
(29) des deux bossages creux (27A, 27B) est plat.

Gabarit de calibrage suivant la revendication 12,
caractérisé en ce que le fond (29) des deux bossa-
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ges creux (27A, 27B) s'étend parallélement a ses
faces (28A, 28B).

Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 9 a 13, caractérisé en ce que les
deux bossages creux (27A, 27B) s'étendent globa-
lement circulairement.

Gabarit de calibrage suivant I'une quelconque des
revendications 1 a 14, caractérisé en ce qu'il pré-
sente un ergot (32A, 32B) en saillie sur chacune de
ses faces (28A, 28B).

Gabarit de calibrage suivant la revendication 14,
caractérisé en ce que, d'une de ses faces (28A,
28B) a l'autre, les ergots (32A, 32B) sont au droit
['un de l'autre.

Procédé pour l'étalonnage d'une meuleuse (10)
pour lentille ophtalmique (12), caractérisé en ce
qu'il implique la mise en oeuvre d'un gabarit de ca-
librage (20) conforme a l'une quelconque des re-
vendications 1 & 16.
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