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PROCEDE DE FINITION OU DE RETOUCHE DE DETOURAGE DE LA
PERIPHERIE D'UNE LENTILLE OPHTALMIQUE SELON UN CHANT
PROFILE

DOMAINE TECHNIQUE AUQUEL SE RAPPORTE L'INVENTION

La présente invention concerne de maniere générale le montage de lentilles
ophtalmiques d'une paire de lunettes correctrices sur une monture et vise plus
particulierement un procédé et un outil de travail de la périphérie d’'une lentille
ophtalmique d’une paire de lunettes, ainsi qu'un dispositif de détourage d’une
lentille ophtalmique intégrant un tel outil de travail.

L'invention trouve une application particuli€rement avantageuse pour une
retouche de débordage du chant d’une lentille apres un premier usinage.

ARRIERE-PLAN TECHNOLOGIQUE

Le détourage d’'une lentille en vue de son montage dans une monture a
cercles choisie par le futur porteur consiste a modifier le contour de la lentille pour
en adapter la forme et les dimensions a cette monture. Le détourage comporte le
débordage pour la mise en forme de la périphérie de la lentille et, lorsque le
montage est du type cerclé, le biseautage qui est une étape de finition consistant
a assurer la formation d'une nervure, usuellement appelée biseau, sur la tranche
de la lentille. Ce biseau, qui présente en général une section ou profil en forme de
V, est destiné a étre engagé dans une rainure correspondante, communément
appelée drageoir, ménagée dans le cercle ou entourage de la monture de lunettes
dans lequel la lentille doit &tre montée.

Le détourage doit également tenir compte de la morphologie de ['utilisateur,
de telle sorte que les lentilles de la paire de lunettes soient, a l'usage,
convenablement positionnées (i.e. centrées et orientées) en regard des yeux du
porteur pour exercer avec précision la fonction optique pour laquelle elles ont été
congues et fabriquées. A cet effet, l'opticien doit réaliser un certain nombre
d'opérations de mesure et/ou repérage sur la lentille elle-méme, avant détourage,

pour repérer certaines de ses caractéristiques comme par exemple le centre

“optigue dans Ie cas d'une lentille unifocale ou la croix de montage dans le cas

d’une lentille progressive, ou la direction de l'axe de progression et la position du

point de centrage pour une lentille progressive.
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Dans la pratique, chaque lentille est généralement livrée par le fabricant
avec des marques sur sa face avant convexe, dont certaines sont des
représentations d'un référentiel de centrage de la lentille. Si ces marques sont
absentes ou ne sont pas suffisamment visibles, I'opticien reporte certains points

S caracteristiques a |'aide d'une pointe marquante sur la lentille ophtalmique elle-
méme. Ces marques sont utilisées pour positionner et fixer sur la lentille un
adaptateur ou gland de centrage et d'entrainement permettant de positionner
correctement la lentille ophtalmique dans la machine de meulage destinée a lui
donner le contour voulu, correspondant a la forme de la monture choisie.

10 L'opération de positionnement et de dépdt du gland, peut étre réalisée
manuellement ou automatiquement, avec un appareil appelé centreur-bloqueur.

Quoi qu'il en soit, ce gland est le plus souvent collé provisoirement sur la
lentille a l'aide d'un adhésif double-face. Cette opération est habituellement
appelée centrage de la lentille, ou par extension blocage de la lentille dans la

15 mesure ou le gland permet ensuite de bloquer, c’est-a-dire immobiliser, la lentille
sur les moyens de son détourage dans une configuration géométrique connue
grace a ce gland.

Apres la pose du gland de centrage, la lentille ainsi équipée est ensuite
placée dans la machine de détourage ol on lui donne la forme correspondant a

20 celle de la monture choisie. Le gland de centrage permet de définir et
physiquement matérialiser sur la lentille un référentiel géométrique dans lequel on
repére les points et directions caractéristiques de la lentille, nécessaires a la mise
en cohérence de celui-ci avec la position de la pupille, ainsi que les valeurs de
deétourage afin que ces points et directions caractéristiques soient proprement

25 positionnés dans la monture.

Lorsque le détourage de la lentille n'aboutit pas du premier coup & un bon
montage dans la monture, 'opérateur reprend l'usinage. Pour ce faire, il replace la
lentille dans la machine et la bloque a 'aide du méme gland, ce qui permet de
récupérer le référentiel de détourage initial. 1l procéde alors un détourage de tout

30 __ou partie de la periphérie de la lentille. Cette opération est communément appelée

retouche.
Toutefois, I'utilisation d’un gland collé est un inconvénient dans la mesure
ol il doit étre retiré aprés le montage de la lentille, ce qui est consommateur de

temps et de main-d'ceuvre. En outre, la lentille est rendue solidaire du gland par
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collage ce qui peut entrainer un nettoyage intensif de la surface de la lentille apres
son traitement, entrafnant un risque de détérioration de la couche de revétement,
voire de rayure. Enfin, ces opérations de pose et dépose du gland étant
relativement complexes et délicates, elles nécessitent une main d’ceuvre qualifiée
5 et soigneuse et se révélent en pratique consommatrices de temps et donc
colteuses ; et pour les mémes raisons, il s’avére difficile de les automatiser.

Ainsi, dans le cadre de ces travaux de recherche, la demanderesse
souhaite-t-elle s'affranchir du centrage par gland en raison des contraintes
précitées.

10 Par ailleurs, il arrive couramment que I'opticien ne procéde pas Iui méme au
détourage de la lentille, mais commande au fabricant des lentilles déja détourées
avec leur biseau a la forme et aux dimensions voulues, compte-tenu des données
relatives a la monture, & la prescription et a la morphologie du porteur qu'il fournit
au fabricant. Ce dernier livre alors a 'opticien des lentilles détourées dépourvues

15 de tout gland ou analogue matérialisant son référentiel optique.

Enfin, dans la pratique courante de la vente de lunettes, les lentilles sont
souvent détachées de leur gland d’'usinage avant d’étre installées sur leur monture
pour un essayage.

Dans toutes ces hypothéses, on s’expose au risque qu'un défaut de

20 deétourage soit constaté alors que le gland matérialisant le référentiel de détourage
a été détache de la lentille. L'opticien doit alors reprendre le détourage au moyen
d’'un deuxiéme usinage. Or, pour reprendre correctement l'usinage, il faudrait
replacer la lentille dans le référentiel de centrage réel du premier usinage pour
que, d'une part, la configuration géométrique radiale et axiale de la périphérie de

25 la lentille soit connue dans le référentiel de la machine de détourage et que,
d'autre part, la face de débordage de la meule de travail soit bien paralléle au
chant de la lentille a reprendre.

Une premiére solution consiste en une retouche au jugé par I'opticien, la
lentille étant rebloquée suivant un axe quelconque et Popticien procédant

30___manuellement & une rectification approximative de tout ou partie de la périphérie

de la lentille. Outre le savoir-faire que cette méthode exige, elle présente

linconvénient majeur d'exiger une grande minutie, codteuse en temps de travail, a

defaut de quoi la lentille encourt un montage imprécis, voire sa mise au rebut.
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Une autre solution consiste & recalculer par mesures optiques, avant le
deuxieme usinage, le référentiel de centrage théorique de la lentille. Mais les
imprécisions de ces mesures optiques ont pour conséquence que le référentiel de
centrage obtenu dans cette deuxiéme étape d'usinage différe légérement du

5  premier référentiel théorique utilisé lors de la premiére étape d'usinage. De plus,
s'ajoutent a ces imprécisions de mesure optique, les imprécisions de blocage de la
lentille par les nez de blocage des arbres de serrage. Le deuxiéme référentiel de
centrage obtenu est donc différent du premier dans lequel il est souhaitable de se
replacer pour la retouche. Il en résulte une erreur de positionnement radial et axial

10 de la lentille par rapport a la meule lors de ce deuxiéme usinage. De plus, la
lentille etant décentrée par rapport a sa position de centrage du premier usinage,
et compte tenu du galbe de la lentille, le chant de la lentille est incliné par rapport
a la face de débordage de la meule de travail. Ainsi ['usinage dans cette
configuration, ne peut pas permettre d'obtenir la forme et les valeurs de rayons

15  souhaités pour le chant de la lentille et en particulier son biseau. En outre, cette
solution de réacquisition du référentiel de blocage est consommatrice de temps
d’une main d’ceuvre qualifiée et/ou d’appareiis sophistiqués.

De plus, pour une lentille comportant un biseau, I'erreur de positionnement
et d'inclinaison de la lentille par rapport a la meule a pour conséquence que, lors

20 de la retouche, la face de débordage de la meule rogne le biseau de fagon
erratique.
OBJET DE L'INVENTION

Un but de la présente invention est de proposer un procédé de finition de

detourage, notamment de retouche, d’une lentille, qui soit précis et respectueux

25 de la forme du chant de la lentille sans qu’il ne soit pour autant nécessaire
d’effectuer des mesures consommatrices de temps pour connaitre la configuration
geometrique précise du chant de la lentille dans le référentiel de la machine de
détourage.

A cet effet, on propose selon l'invention un procédé de finition ou de

_ 30 __retouche de détourage de la périphérie d’une lentille ophtalmique selon_un_chant__
profilé, comprenant au moins une étape d’'usinage de finition ou de retouche d’une
partie du profil du chant de la lentille avec une profondeur de passe limitée par

une mise en butée d'une autre partie dudit profil contre un élément de butée.
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Selon des caractéristique avantageuses de l'invention :

- le chant & réaliser de la lentille présente un biseau ;

- ladite autre partie qui est mise en butée correspond a une partie au moins
du biseau ;

- ladite autre partie qui est mise en butée correspond & une partie au moins
du pied de biseau ;

- on répete plusieurs fois I'étape d’usinage de finition ou de retouche d’une
partie du profil du chant de la lentille avec une profondeur de passe limitée par
une mise en butée pour parvenir a une réduction de valeurs de rayons du chant
de la lentille d’'un multiple prédéfini de la profondeur de passe ;

- I'usinage de finition ou de retouche étant réalisé au moyen d'un outil
profilé monté rotatif autour d’'un axe de rotation, ledit élément de butée est
constitué par une partie lisse inactive de cet outil ;

- 'usinage de finition ou de retouche est réalisé au moyen d'un outil qui est
monte rotatif autour d'un axe de rotation et qui posséde lors de 'usinage de finition
ou de retouche au moins, outre sa rotation autour dudit axe de rotation, une
mobilité de translation libre ayant au moins une composante paralléle a son axe
de rotation ;

- l'usinage de finition ou de retouche est réalisé au moyen d’un outil qui est
monté rotatif autour d'un axe de rotation et qui posséde lors de I'usinage de finition
ou de retouche au moins, outre sa rotation autour dudit axe de rotation, une
mobilité de basculement avec deux degrés de liberté autour de deux directions de
pivotement distinctes sensiblement transversales & son axe de rotation :

- l'outil est rappelé, dans son pivotement autour de ses directions de
pivotement, dans une position de rappel ;

- le procédé est appliqué a une retouche du détourage du chant de la
lentille aprés un détourage préalable.

Dans un mode réalisation avantageux, le procédé comporte les étapes
préliminaires suivantes :

__-avant l'usinage préalable, la_lentille_est centrée et bloquée selon un _.
premier référentiel de centrage,

- apres l'usinage préalable, la lentille est débloquée avec perte du
référentiel de centrage,
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- avant l'usinage de finition ou de retouche, la lentille est bloquée a nouveau
sans éfre nécessairement centrée par réacquisition d’un référentiel de centrage.

Dans un mode réalisation avantageux, le procédé comporte :

- une premiére étape d’usinage de finition ou de retouche d’'une premiére
partie du profil du chant de la lentille avec une profondeur de passe limitée par
une mise en butée d’une seconde partie dudit profil contre un élément de butée,

- une seconde étape d’usinage de finition ou de retouche de la seconde
partie du profil du chant de la lentille avec une profondeur de passe limitée par
une mise en butée de la premiére partie dudit profil contre un élément de butée.

Avantageusement alors la premiére partie et la seconde partie du profil du
chant de la lentille sont complémentaires pour former I'ensemble dudit profil.

DESCRIPTION DETAILLEE D'UN EXEMPLE DE REALISATION

La description qui va suivre en regard des dessins annexés des différents
modes de réalisation, donnés a titre d’exemples non limitatifs, fera bien
comprendre en quoi consiste I'invention et comment elle peut étre réalisée.

Sur les dessins annexés :

- la figure 1 est une vue générale en perspective d’un dispositif de
détourage permettant la mise en ceuvre du procédé selon I'invention ;

- la figure 2 reprend, sous un autre angle et a plus grande échelle, le
detail de la figure 1 repéré par un encart Il sur cette figure 1, montrant I'outil de
finition selon un premier mode de réalisation de l'invention :

- la figure 3 est un schéma de principe illustrant la propriété de
basculement de l'outil lors de I'usinage ;

- la figure 4 est une vue en coupe axiale de I'outil de finition ou de
retouche ; |

- les figures 6 a 9 sont des vues schématiques partielles en coupe de
la lentille et, pour les vues 6 et 9, de I'outil de finition ou de retouche, illustrant les
étapes successives du détourage de la lentille, avec aux figures 6 et 7 une

détourage préalable de la lentille et aux figures 8 et 9 la retouche ou finition du

biseau de la lentille en une seule étape conformément & un premier mode de___

réalisation du procédé selon 'invention ;
- les figures 10 a 12 sont des vues schématiques partielles en coupe
de la lentille et, pour les vues 10 et 11, de I'outil de finition ou de retouche,

illustrant les étapes successives d’une finition ou retouche de détourage de la
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lentille, avec un usinage en deux étapes sur deux meules distinctes conformément
a un second mode de réalisation du procédé selon l'invention.

Sur la figure 1 on a représenté un dispositif 10 de détourage pour la mise
en oeuvre d’un procédé de travail de la périphérie d’une lentille L ophtalmique de
lunette conformément a l'invention.

Il ne s’agit 1&a que d'un exemple. Le dispositif 10 de détourage selon
linvention peut étre réalisé, en ce qui concerne son architecture générale, sous la
forme de toute machine de découpage ou d’enlévement de matiére adaptée a
modifier le contour de la lentille L ophtalmique pour 'adapter & celui du cadre ou
“cercle” d'une monture sélectionnée. Une telle machine peut consister par
exemple en une meuleuse, comme dans I'exemple décrit ci-dessous, mais
également en une machine de fraisage, tournage ou de découpage au laser ou
par jet d’eau, etc. On pourra par exemple utiliser une meuleuse du type de celles
commercialisées par la demanderesse sous la marque Kappa ou décrites dans le
document FR2784919. On peut encore prévoir d’utiliser une machine de
detourage ayant un outil de travail de type « couteau » telle que celles
commercialisées par la société National Optronics, Charlottesville Etats-Unis
d’Amérique, et décrit dans le brevet US5158422.

Dans I'exemple illustré par la figure 1, le dispositif 10 de détourage
comporte, de maniére connue en soi, une meuleuse automatique, communément
dite numérique. Cette meuleuse comporte, en I'espece, une bascule 11, qui est
montée librement pivotante autour d'un premier axe A1, en pratique un axe
horizontal, sur un chassis 1.

Pour I'immobilisation et I'entrainement en rotation d'une lentille ophtalmique
telle que L a usiner, la meuleuse est équipée de deux arbres de serrage et
d’entrainement en rotation 12, 13. Ces deux arbres sont alignés I'un avec l'autre
suivant un deuxieme axe A2, appelé axe de blocage, paralléle au premier axe A1.
Les deux arbres 12, 13 sont entrainés en rotation de fagon synchrone par un

moteur (non représenté), via un mécanisme d’entrainement commun (non

_represente) embarqué sur la bascule 11. Ce mécanisme commun d’entrainement _

synchrone en rotation est de type courant, connu en lui-méme. En variante, on
pourra aussi prévoir d’entrainer les deux arbres par deux moteurs distincts

synchronisés mécaniquement ou électroniquement.



5

10

15

20

25

~30

WO 2006/045965 PCT/FR2005/002712

La rotation ROT des arbres 12, 13 est pilotée par un systéme électronique
et informatique central (non représenté) tel qu'un microordinateur intégré ou un
ensemble de circuits intégrés dédiés.

Chacun des arbres 12, 13 posséde une extrémité libre qui fait face a l'autre
et qui est équipée d'un nez de blocage 62, 63. Les deux nez de blocage 62, 63
sont globalement de révolution autour de I'axe A2 et présentent chacun une face
d’application (non représentée) globalement transversale, agencée pour prendre
appui contre la face correspondante de la lentille ophtalmique L.

Dans I'exemple illustré, le nez 62 est monobloc et est fixé sans aucun degré
de mobilité, ni en coulissement ni en rotation, sur 'extrémité libre de l'arbre 12. Le
nez 63 comporte quant a lui deux parties : une pastille d’application 66 destinée a
coopérer avec la lentille L et portant a cet effet une face utile (non représentée) et
une queue (non représentée) agencée pour coopérer avec I'extrémité libre de
I'arbre 13, comme nous le verrons plus en détail par la suite. La pastille 66 se
rattache a la queue 67 par une liaison cardan 68 transmettant la rotation autour de
'axe A2 mais autorisant I'orientation de la pastille 66 autour de tout axe
perpendiculaire a 'axe A2. Les faces utiles (non représentées) des nez sont de
preférence recouvertes d'une garniture mince en matiére plastique ou matériau
élastomere. L'épaisseur de cette gariture est de I'ordre de 1 a 2 mm. Il s'agit par
exemple d'un P.V.C. souple ou d'un néopréne.

L'arbre 13 est mobile en translation suivant I'axe de blocage A2, en regard
de l'autre arbre 12, pour réaliser le serrage en compression axiale de la lentille L
entre les deux nez de blocage 62, 63. L'arbre 13 est commandé pour cette
translation axiale par un moteur d’entrainement via un mécanisme d'actionnement
(non représenté) piloté par le systéme électronique et informatique central. L'autre
arbre 12 est fixe en translation suivant I'axe de blocage A2.

Le dispositif 10 de détourage comporte, d'autre part, un train de meules 14,
qui est calée en rotation sur un troisieme axe A3 paralléle au premier axe A1, et
qui est elle aussi ddment entrainée en rotation par un moteur 20.

—___En_pratique, le_dispositif 10_comporte un train_de plusieurs meules_14.
montées coaxialement sur le troisieme axe A3, pour un ébauchage et une finition
du débordage de la lentille L ophtalmique a usiner. Ces différentes meules sont
adaptées chacune au matériau de la lentille L détourée et au type d’opération

effectuée (ebauche, finition, matériau minéral ou synthétique, etc.).
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Le train de meules principales 14 est rapporté sur un arbre commun d'axe
A3 assurant leur entrainement en rotation lors de I'opération de débordage. Cet
arbre commun, qui n'est pas visible sur les figures, est commandé en rotation par
le moteur électrique 20 piloté par le systéme électronique et informatique.

Le train de meules principales 14 est en outre mobile en translation suivant
'axe A3 et est commandé dans cette translation par une motorisation pilotée.
Concrétement, lI'ensemble du train de meules principales 14, de son arbre et de
son moteur est porté par un chariot 21 qui est lui-méme monté sur des glissiéres
22 solidaires du bati 1 pour coulisser suivant le troisieme axe A3. Le mouvement
de translation du chariot porte-meules 21 est appelé « transfert » et est noté TRA.
Ce transfert est commandé par un mécanisme d’entrainement motorisé (non
représenté), tel qu'un systéme a vis et écrou ou crémaillére, piloté par le systéme
électronique et informatique central.

Pour permettre un reglage dynamique de l'entraxe entre I'axe A3 des
meules 14 et I'axe A2 de la lentille L lors du débordage, on utilise la capacité de
pivotement de la bascule 11 autour de 'axe A1. Ce pivotement provoque en effet

un déplacement, ici sensiblement vertical, de la lentille L enserrée entre les arbres

"12, 13 qui rapproche ou éloigne la lentille L des meules 14. Cette mobilité, qui

permet de restituer la forme de débordage voulue et programmée dans le systeme
électronique et informatique, est appelée restitution et est notée RES sur les
figures. Cette mobilité de restitution RES est pilotée par le systéme électronique et
informatique central.

Comme illustré par la figure 1, la bascule 11 est directement articulée a la
noix 17 montée mobile suivant I'axe de restitution A5. Une jauge de contrainte est
associée a la bascule pour mesurer 'effort d’avance d’usinage appliqué a la
lentille L. On mesure ainsi en permanence, pendant l'usinage, I'effort d’avance de
meulage appliqué a la lentille L et on pilote la progression de la noix 17, et donc
de la bascule 11, pour que cet effort reste en dega d’une valeur de consigne
maximum. Cette valeur de consigne est, pour chaque lentille L, adaptée au

matériau et a la forme de cette lentille L. =~

Pour l'usinage de la lentille L ophtalmique suivant un contour donné, il suffit,
donc, d'une part, de déplacer en conséquence la noix 17 le long du cinquieme axe
A5, sous le contréle du moteur 19, pour commander le mouvement de restitution

et, d'autre part, de faire pivoter conjointement les arbres de support 12, 13 autour
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du deuxieme axe A2, en pratique sous le contréle du moteur qui les commande.
Le mouvement de restitution transversale RES de la bascule 11 et le mouvement
de rotation ROT des arbres 12, 13 de la lentille L sont pilotés en coordination par
un systeme électronique et informatique (non représenté), diment programmé a
5 cet effet, pour que tous les points du contour de la lentille L ophtalmique soient
successivement ramenés au bon diamétre. Conjointement le transfert TRA est
pilote par le systéme électronique pour le suivi axial du biseau, de la rainure ou du
chanfrein par les meules.
La meuleuse comporte de plus un module de finition 25 qui est mobile
10  selon un degré de mobilité, suivant une direction sensiblement transversale a 'axe
A2 des arbres 12, 13 de maintien de la lentille L ainsi qu'a 'axe A5 de la restitution
RES. Ce degre de mobilité est appelé escamotage et est noté ESC sur les figures.
En l'espece, cet escamotage consiste en un pivotement du module de -
finition 25 autour de I'axe A3. Concrétement, le module 25 est porté par un levier
15 26 solidaire d'un manchon tubulaire 27 monté sur le chariot 21 pour pivoter autour
de I'axe A3. Pour la commande de son pivotement, le manchon 27 est pourvu, a
son extrémité opposée au levier 26, d’une roue dentée 28 qui engréne avec un
pignon (non visible aux figures) équipant I'arbre d’'un moteur électrique 29 solidaire
du chariot 21.
20 On observe, en résumé, que les degrés de mobilité disponibles sur une
telle meuleuse de détourage sont :
- - larotation de la lentille L permettant de faire tourner la lentille autour
de son axe de maintien, qui est globalement normal au plan général de la lentille,
- la restitution, consistant en une mobilité relative transversale de la
25 lentille L (c'est-a-dire dans le plan général de la lentille ) par rapport aux meules,
permettant de reproduire les différents rayons décrivant le contour de la forme
souhaitée de la lentille L,
- le transfert, consistant en une mobilité relative axiale de la lentille L

(c’'est-a-dire perpendiculairement au plan général de la lentille ) par rapport aux

_30_ _meules 14, permettant de positionner en vis-a-vis la lentille L et la meule de
détourage choisie, et, lors de l'usinage de suivre la trajectoire du biseau, de la
rainure ou du chanfrein.

- I'escamotage, consistant en une mobilité relative transversale,

suivant une direction distincte de celle de la restitution, du module de finition 25
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par rapport a la lentille L, permettant de mettre en position d’utilisation et de ranger
le module de finition 25.

Dans ce contexte, le but général de l'invention est d’intégrer a cette
meuleuse une fonction de finition et en particulier de retouche du travail de la
périphérie d’une lentille L ophtalmique préalablement détourée.

Aprés le premier usinage, la lentille L est débloquée avec perte du
référentiel de centrage. Puis, avant le deuxieme usinage, la lentille L est centrée et
bloquée a nouveau. Cependant, du fait de la perte du référentiel de centrage du
premier usinage il existe toujours un écart de centrage entre le premier et le
deuxieme usinage. Cet écart génére un décalage et un basculement de la lentille
L a l'origine d’'une erreur de positionnement du chant C de la lentille L par rapport
a la meule de retouche 31.

Tel que schématisé sur la figure 1, le module de finition 25 de la meuleuse
10 comprend un outil 30 de travail de la périphérie de la lentille L ophtalmique. Cet
outil est monté sur le module de finition 25 du dispositif 10 de détourage de la
lentille L ophtalmique. De plus, le module de finition 25 accueillant I'outil 30 de
travail est escamotable dans un plan sensiblement transversal a 'axe A2 des
arbres de serrage 12,13 et d’entrainement en rotation de la lentille L ophtalmique.

Ainsi, I'outil 30 de travail posséde aussi un degré de mobilité d’escamotage
ESC. L'outil 30 de travail est entrainé en rotation autour de son axe de rotation A4
par un moteur (non représenté).

L'axe A4 de l'outil 30 de travail, monté sur le module de finition 25, est
incliné par rapport a 'axe A3.

Pour la retouche du débordage aprés un premier usinage, l'outil 30 de
travail comprend une meule de retouche 31 de détourage, une deuxiéme meule
connue en soi appelée meule de rainage 35, ainsi gu’une troisi€me meule appelée
meule de finition 34.

Comme représenté sur la figure 2, la meule de retouche 31 comprend une

pluralité de faces coniques de révolution autour de I'axe A4, avec une face d’appui

_99 et deux faces de chanfreinage 33,98. Une gorge de biseautage 32 est

ménagée en renfoncement de la face d’appui 31.
La face d'appui 99 est lisse et, partant, inactive a I'usinage en ce qu'elle est
dépourvue de pouvoir abrasif, mais est au contraire congue pour glisser sur le

chant de la lentille en travail sans en affecter ia surface avec laquelle elle est en
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contact. On peut d’ailleurs a cet effet prévoir que la face d’appui 99 de la meule de
retouche 31 soit revétue d’'un revétement a faible coefficient de friction approprié
au matériau synthétique ou minéral de la lentille. Pour étre sensiblement paralléle
au chant C de la lentille L, la face d’appui 99 de la meule de retouche 31 est
5 conique. Plus précisément, I'angle de cone de la face d'appui 99 correspond
sensiblement a I'angle d'inclinaison de I'axe A4 de I'outil 30.
La gorge de biseautage 32 présente un profil en forme générale de V. Cette
gorge est destinée a la retouche du biseau B de la lentille et est donc active a
I'usinage en ce sens gu’elle posséde un pouvoir abrasif.

10 Les faces de chanfreinage sont également abrasives et donc actives a
I'usinage et sont destinées au chanfreinage des deux arétes vives E1,E2 du bord
de la lentille L ophtalmique débordée. Leurs génératrices forment un angle avec la
face de d’appui 99.

Sur la figure 1 présentant le dispositif 10 de détourage et l'outil 30, la

15 comparaison de la meule de retouche 31 montée sur I'outil 30 avec les meules
principales montées sur le train de meule 14, met en évidence que le diamétre de
la meule de retouche 31 est inférieur a celui des meules principales du train de
meules 14. L'utilisation de la meule de retouche 31 caractérisée par un plus faible
diametre que celui des meules principales du train de meule 14 permet de

20 diminuer le cisaillement du biseau de la lentille L. apparaissant lors du travail de la
périphérie d’'une lentille L avec une des meules principales de train de meules, en
particulier pour les lentilles fortement galbées.

Comme le montre le schéma de principe de la figure 3, la meule de
retouche 31 est montée sur un support 38 d’entrainement en rotation au moyen

25 d'une liaison mécanique sphérique de basculement permettant un pivotement libre
M1 de la meule de retouche 31 par rapport au support 38 autour de deux
directions de pivotement distinctes sensiblement transversales a l'axe de
révolution de la face de débordage 99 de la meule de retouche.

La meule de retouche 31 comprend une liaison sphérique, rigide

30 _radialement. Lorsque la meule de retouche 31 est soumise & une force d’appui sur

sa face de débordage 99, la liaison sphérique rigide radialement interdit a la meule
de retouche 31 de se translater radialement par rapport au support 38

d'entrainement.
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En outre, 'outil 30 de travail comporte des moyens de rappel de la meule
de retouche 31 dans une position de rappel autour de ses directions de
pivotement. Cette position de rappel de la meule de retouche 31 est telle que I'axe
de révolution de sa face de débordage 99 est confondu avec I'axe de rotation A4
de la meule de retouche. Le support 38 constitue un arbre d'entrainement de la
meule de retouche 31 ayant un axe de rotation sensiblement confondu avec I'axe
de révolution de la face de débordage 99 de la meule de retouche 31.

Pour I'entrainement en rotation de la meule de retouche 31, des moyens
d’entrainement sont prévus pour assurer une transmission de couple du support
38 a la meule de retouche 31. Ces moyens d’entrainement sont confondus avec
les moyens de liaison mécanique de basculement et sont agencés pour réaliser
une liaison mécanique sphérique a doigt, bloquant la rotation de la meule de
retouche 31 autour de son axe de révolution A4 par rapport au support 38.

La figure 4 représente un premier mode de réalisation selon l'invention d’'un
outil 30A. En particulier, la liaison mécanique sphérique a doigt comporte, d’'une
part, une rotule 40 cannelée solidarisée au support 38 a la faveur d’une goupille
d’'arrét 50 en rotation, présentant une pluralité de pans galbés, et, d’autre part, un
logement cannelé 70 associé a la meule de retouche 31A, présentant une pluralité
de pans, et agencé pour coopérer avec ladite rotule 40 cannelée.

Plus précisément, la rotule 40 et le logement comportent des pans orientés
dans la direction de I'axe de rotation A4 de la meule de retouche 31A. Ces pans
bloguent la meule de retouche 31A en rotation autour de lI'axe A4 par rapport au
support 38 sur lequel elle est montée. Ce blocage en rotation de la meule de
retouche par rapport au support permet alors de transmettre le couple du support
38 a la meule de retouche 31A. La transmission de couple provoque
'entrainement en rotation de la meule de retouche autour de I'axe de rotation A4.
Avantageusement, les pans courbes de la rotule 40 laisse la meule de retouche
31A libre suivant les deux autres degrés de liberté en rotation ce qui lui permet de
toujours bien s'adapter au chant C de la lentille L ophtalmique a reprendre.

comprend une bague 45 présentant une face extérieure constituant la face de
débordage 99A. La bague 45 de la meule de retouche 31A est montée sur une

autre bague en deux parties 41,42 dont la face intérieure comporte des
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cannelures destinées a coopérer avec la rotule 40 cannelée. Les deux parties de
la bague sont reliées entre elles par deux vis 43,44.

Afin d’arréter axialement la meule de retouche 31A par rapport & la rotule
40, le logement cannelé 70 de la meule de retouche 31A, est rétréci a ses
extrémités pour former des épaulements 71,72 d’arrét de la meule de retouche
31A par rapport a la rotule 40.. Les épaulements 71,72 du logement possédent
une pluralité de pans galbés dont les formes épousent celles des pans galbés de
la rotule 40 autorisant le pivotement de la meule de retouche 31A autour de ses
axes de pivotement jusqu’a un certain angle de pivotement.

Dans ce mode de réalisation, la meule de retouche 31A posséde un
débattement angulaire libre autour de ses deux directions de pivotement. En
conséquence, le rappel angulaire de la meule de retouche 31A dans sa position
de rappel est exclusivement engendré par la rotation de la meule de retouche
autour de son axe de rotation A4, sous I'effet de sa force inertielle centripéte.

Pour des considérations de montage, on dispose entre la meule de
retouche 31A et 'arbre 37 d’entrainement en rotation une entretoise 51 a droite de
la rotule 40 sur le dessin de la figure 7, pour arréter en butée les différents
éléments qui pourraient s’opposer au basculement de la meule de retouche 31A
autour de ses axes de pivotements.

En effet, aprés avoir disposé tous les éléments constitutifs de I'outil 30A de
travail sur 'arbre 37 d’entrainement, on vient serrer 'ensemble des différents
éléments disposés sur I'outil de travail 30A avec une vis 36 et une rondelle 23.
Cette vis coopére avec un trou taraudé aménagé au bout de I'arbre 37 de I'outil de
travail 30A.

Il est intéressant de noter que la force de rappel étant uniguement due a la
force inertielle de rotation, il est préférable d'avoir une meule de retouche 31A
convenablement équilibrée en conséquence.

La figure 5 représente un deuxiéme mode de réalisation d’un outil de travail

30C. Ce mode de réalisation est une variante du mode de réalisation précédent.

identiques ou similaires des différents modes de réalisation de I'invention sont
référencés par les mémes signes de référence. On retrouve ainsi la meule de

rainage 35 montée sur le support 38 a la faveur de la rotule 40 et de la goupille

_Dans_un souci de cohérence d’'un mode de réalisation & l'autre, les éléments _
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d’arrét en rotation 50, I'arbre d’entrainement en rotation 37, la vis 36 et sa rondelle
23.

Cet outil 30C comprend une meule de retouche 31C réalisée différemment
du mode de réalisation précédent. Pour des considérations de montage, on
dispose entre chaque joint 47,48 élastique et I'arbre 37 d’entrainement une
entretoise 55,56. Les entretoises 55,56 servent alors d'épaulement aux différents
élements répartis de part et d’autre de la meule de retouche 31C sur I'outil 30C.

Les moyens de rappel de la meule de retouche sont élastiques. Plus
précisément, ces moyens de rappel comportent deux joints 47,48 élastiques
axialement et/ou radialement compressibles montés suivant I'axe de rotation A4.
Les joints possédent chacun un bord en appui contre le flanc correspondant de la
meule de retouche 31C et un bord opposé en appui contre une butée associée
aux entretoises 55,56. Les deux joints 47,48 élastiques sont par exemple en
élastomere. La force de rappel due a ces moyens de rappel élastique s'ajoute
alors a la force de rappel due a la force inertielle centripéte issue de la mise en
rotation de la meule de retouche autour de son axe de rotation.

Ici, contrairement au premier mode de réalisation de la figure 4, le logement
cannelé 75 de la meule de retouche 31C ne dispose pas de parties se refermant
autour de la rotule 40. En effet dans le premier mode de réalisation les parties
refermées du logement servent d'épaulement pour les arréts axiaux de la meule
par rapport a la rotule. Ici, la meule de retouche 31C est arrétée en translation
axiale par les joints 47,48.

Le dispositif 10 de détourage et son outil de travail 30 (ou 'une de ses
variantes 30A;30C) sont utilisés avantageusement pour la mise en oeuvre d'un
procédé de détourage de la périphérie de la lentille L ophtalmique.

Préalablement au premier usinage, la lentille L est centrée et bloquée selon
un premier reférentiel de centrage au moyen des deux nez de blocage 62,63. Des
mesures optiques fournissent un référentiel théorique de centrage de Ia lentille L

ophtalmique dans les arbres de serrage 12,13. Les imprécisions de blocage de la

lentille L font que I'on obtient un premier référentiel de centrage réel de la lentille L

par rapport aux arbres de serrage 12,13 Iégérement différent de celui théorique
calculé par mesure optique. C'est dans ce premier référentiel réel que le premier
usinage est effectué.
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La lentille L est alors détourée par usinage au moyen des meules
principales d’ébauche et de finition cylindriques du train de meules 14. les faces
de .débordage de ces meules principales sont paralléles a I'axe A2 de rotation des
arbres de serrage 12,13 de la lentille L.

Dans 'exemple illustré par la figure 6, la lentille L, qui présente initialement
un chant P1 de profil initialement rectiligne, est détourée par une meule 101 d’axe
A3, appartenant au train de meules 14. Cette meule 101 posséde une face de
débordage 102 abrasive cylindrique en renfoncement de laquelle est ménagée
une gorge de biseautage 103 dont la surface est également abrasive. La mobilité
de restitution RES des arbres 12, 13 support de la lentille est utilisée pour ce
travail.

A l'issue du détourage, le chant de la lentille présente un biseau B2 et un
pied de biseau P2 tel que représenté sur la figure 7.

Aprés ce premier usinage, la lentille L est débloquée et donc est
désolidarisée des nez de blocage des arbres de serrage 12,13. Il résulte de ce:
déblocage une perte du premier référentiel de centrage réel.

Dans le cas ou le détourage de la lentille L précédemment effectué au
moyen du premier usinage n’est pas conforme au résultat souhaité mais aboutit a
un chant localement ou globalement trop grand en rayon ['opticien procéde a une
retouche de détourage du chant C de la lentille L au moyen d’'un deuxieme
usinage. '

Cette surcote peut étre involontaire ou volontaire.

Elle est involontaire lorsque I'opticien a recherché directement au premier
détourage la cote de rayon voulue et que les imprécisions ou dérives d'usinage
ont abouti & une cote supérieure.

Mais la surcote a l'issue du premier usinage peut aussi étre recherchée. On
peut en effet prévoir que le biseau B2 soit volontairement usiné a une cote de
rayon légérement supérieure a celle finalement souhaitée, afin d’'éviter tout risque

de naissance d’'un jeu dans 'emboitement du biseau de la lentille dans le drageoir

_du_cercle de monture. La_surcote ainsi volontairement créée peut s'avérer,

compte-tenu des imprécisions d’'usinage, suffisamment faible pour permettre un
montage satisfaisant sans jeu ni excés de contraintes ou, au contraire, trop
élevée. Dans cette derniére hypothése, une retouche de détourage selon

I'invention est nécessaire.
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Avant le deuxiéme usinage de retouche, on bloque a nouveau la lentille
entre les arbres 12, 13. Ce nouveau blocage de la lentille peut &tre réalisé
approximativement, a I'estime ou a une position prédéfinie arbitraire. Un tel
blocage approximatif, autorisé par I'invention, permet un gain de temps et de
ressources important, source d’économie et de réduction des temps de cycle.

Il est aussi possible, bien que cela soit plus long, de recalculer, par mesure
optique ou par une acquisition de la géométrie de la périphérie de la lentille suivie
d’une mise en correspondance de forme avec la géométrie voulue, le référentiel
de centrage théorique de Ia lentille L. Mais, méme dans cette seconde hypothése,
les imprécisions de ces mesures optiques font que le référentiel de centrage
obtenu dans cette deuxiéme étape d'usinage risque de différer Iégérement du
premier réferentiel théorique utilisé lors de la premiére étape d'usinage. De plus,
s'ajoutent a ces imprécisions de mesure optique, les imprécisions de blocage de la.
lentille L.

Quel que soit, donc, le mode de reblocage de la lentille, le deuxiéme
reférentiel de centrage obtenu est donc différent du premier. Il en résulte un
décalage de positionnement de la lentille L par rapport & la meule de travail lors de
ce deuxieme usinage. En particulier, la lentille L étant décentrée par rapport a sa
position de centrage du premier usinage, le chant C de la lentille L est incliné par
rapport a la face de débordage 99 (ou I'une de ses variantes 99A;99C) de la
meule de travail. Ainsi, 'usinage dans cette configuration ne pouvait pas permeftre
sans la mise en ceuvre de l'invention d'obtenir les rayons de courbure souhaités
au niveau du chant de la lentille.

Avant la retouche de la lentille L ophtalmique, on effectue un palpage de la
lentille en un point de I'une de ses faces proche de sa périphérie. Ce palpage de
la lentille L permet ensuite de positionner la gorge de la meule en vis-a-vis du
biseau de la lentille & retoucher au voisinage du point préalablement palpé, puis
d’insérer le biseau de la lentille dans la gorge. La mobilité de translation libre M2

et/ou la mobilité de basculement M1 permettent alors d’obtenir un suivi naturel de

Le deuxiéme usinage de retouche s’effectue alors avec la meule de
retouche 31 (ou lI'une de ses variantes 31A;31C) de débordage. La meule de
retouche est approchée du chant C de la lentille L & déborder grace au degré de

mobilité d’'escamotage ESC du module de finition 25, dans un plan transversal aux
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arbres de serrage 12,13 de la lentille L. La mobilité de transfert TRA, qui affecte
egalement le module 25, permet de positionner la gorge de biseautage 32 de la
meule de retouche 31 en regard du biseau B préalablement formé lors du premier
usinage de détourage. La meule 31 se trouve alors dans la configuration de la
figure 8.

La meule 31 est entrainée en rotation autour de son axe A4 et est déplacée
vers la lentille L & la faveur de la mobilité d’escamotage ESC pour étre appliquée
contre le chant de la lentille a retoucher, avec un effort constant prédéfini.

La gorge 32 de la meule 31 est moins profonde que la gorge 103 de la
meule 101. La différence de profondeur est par exemple d’environ 0,025 mm.

La gorge abrasive 32 usine ainsi le biseau B2 pour en réduire la dimension
radiale jusqu'a ce que la face d'appui 99 de la meule 31 parvienne en butée contre
le pied de biseau P2. Dés cette mise en butée, la meule 31 en rotation glisse sur
le chant de la lentille sans usiner celui-ci. L'unité de traitement électronique ou
I'opérateur détecte la fin de 'avance de la meule et stop alors l'usinage.

Le chant de la lentille présente alors la configuration représentée a la
figure9, avec un pied de biseau P2 inchangé et un biseau B3 de dimension radiale
ou, autrement dit, de hauteur réduite.

Lors de cette reprise du débordage, les mobilités libres de translation M2 et
de basculement M1 (figure 3) de la meule de retouche 31 (ou l'une de ses
variantes 31A;31C) sont mises a profit. Grace au basculement libre M1 en effet,
lorsque le biseau B2 de la lentille L est mis au contact de la gorge 32 (ou F'une de
ses variantes 32A;32C) de la meule de retouche 31 (ou l'une de ses variantes
31A;31C), la meule 32 s'incline d’elle-méme pour s’adapter dynamiquement a
I'orientation locale du pied de biseau P2 du chant de la lentille L. En outre, la
liberté de translation M2 du support 38 et, partant, de la meule de retouche 31
permet d’accompagner axialement la trajectoire du biseau de la lentille. La
retouche porte ainsi, comme souhaité par I'opticien, exclusivement sur les valeurs
de rayons du chant de la lentille et en particulier de son biseau. La forme du chant

(biseau et du_pied de biseau) est préservée.

La mobilité de basculement de la meule de retouche 31 (ou l'une de ses
variantes 31A;31C) est de type sphérique, rigide radialement. Lorsqu’une force
d’appui est exercée de la lentille L sur la meule de retouche, cette rigidité radiale

permet que la meule de retouche ne se déplace pas radialement par rapport au
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support 38. Un déplacement radial de la meule par rapport au support 38
modifierait la cote d’usinage de la lentille. Or, la cote d’'usinage doit &tre respectée
le plus précisément possible pour obtenir le rayon souhaité au niveau du chant C
considéré que I'on reprend.

Au cours de ce deuxiéme usinage du chant C de la lentille L, la meule de
retouche 31 (ou l'une de ses variantes 31A;31C) est rappelée, dans son
pivotement autour de ses directions de pivotement, dans sa position de rappel de
sorte que la face de débordage 99 (ou I'une de ses variantes 99A;99C) de la
meule de retouche soit toujours paralléle au chant C de la lentille L & déborder. Ce
rappel peut résulter de la force inertielle d’entrainement en rotation de la meule de
retouche. Grace a cette force inertielle, la meule de retouche tend naturellement a
se remettre dans un plan perpendiculaire & son axe de rotation A4 tout en suivant
le chant C de la lentille en usant de ses deux degrés de liberté de basculement

autour de I'axe de rotation A4.

Ce rappel de la meule de retouche 31 (ou 'une de ses variantes 31A;31C) -

dans sa position de rappel peut aussi étre réalisé a 'aide de moyens élastiques.
Dans ce dernier cas, la force inertielle d’entrainement en rotation vient s’ajouter a
la force de rappel élastique.

De plus, la face de chanfreinage 33,98 (ou l'une de ses variantes
33A,98A;33C,98C) de la meule de retouche 31 (ou Fune de ses variantes
31A;31C) permet d’effectuer une étape de chanfreinage des arétes E1,e2 vives
des bords de la lentille L au moyen de ladite meule. La liberté de basculement M1
et la liberté de translation M2 de la meule de retouche 31 (ou l'une de ses
variantes 31A;31C) optimisent cette étape de finition ou reprise chanfreinage.
Pour effectuer un chanfreinage correct il faut tenir compte du fait que la largeur du
chanfrein est proportionnelle a I'effort d'usinage et donc éviter les variations
d’effort d’'usinage. Le montage rotulant de la meule de retouche 31 (ou l'une de
ses variantes 31A;31C) rend celle-ci souple. Or, il est connu que la souplesse de
la meule de travail permet d'absorber les variations de pression d’appui au cours

de I'etape de chanfreinage. La souplesse de la meule permet donc d’exercer un.

appui régulier de la lentille sur la meule et d'avoir une largeur de chanfrein
réeguliére.
Les figures 10 a 12 illustrent une variante d’exécution de l'invention dans

laquelle la retouche de détourage d'une lentille L est réalisée en deux temps.
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La lentille L présente ici un chant prédétouré possédant un biseau B4 et un
pied de biseau P4 qui présente tout deux un excés ou surcote de dimension
radiale. Il s'agit alors de réduire uniformément la dimension radiale du biseau et du
pied de biseau du chant sans en modifier la forme. En particulier, contrairement au
mode réalisation précédemment décrit en référence aux figures 6 a 9, on souhaite
de pas modifier la hauteur du biseau ou, autrement formulé, ne pas modifier les
dimension radiales relatives du biseau et du pied de biseau.

Dans une premiére étape, le chant de la lentille L a retoucher est usiné par
une premiere meule 110. montée rotative sur 'axe A4. Cette premiére meule 110
possede une face cylindrique de débordage 111 qui est abrasive et en
renfoncement de laquelle est ménagée une gorge de biseautage 114. Cette gorge
114 posséde d'une part deux flancs abrasifs 112 présentant un profil en V et
d’autre part un fond 113 en renfoncement et a profil en V qui est lisse et, partant,
non abrasif.

Le biseau B4 de la lentille et le pied de biseau P4 sont usinés
respectivement par les flancs 112 de la gorge 114 et par la face cylindrique de
debordage 111. Seul le sommet du biseau B4 n'est pas affecté par l'usinage et
s'engage dans le renfoncement du fond 113 de Ia gorge 114. L’avance
d’escamotage ESC se poursuit et la lentille est usinée et rétrécie radialement
jusqu'a ce que le sommet du biseau B4 parvienne en butée contre le fond 113 de
la gorge 114 qui, étant lisse, glisse sur le sommet de biseau sans I'usiner. La
profondeur de passe est ainsi limitée par la hauteur de renfoncement ou
décrochement d du fond 113 de la gorge 114.

A lissue de cette premiére opération, le chant de la lentille présente la
configuration de la figure 11, avec une pied de biseau P5 de plus petits rayons
que le pied de biseau initial P4 et avec un biseau B5 dont les flancs B5.1
présentent aussi des rayons réduits par rapport au biseau initial B4. La réduction
de rayons du pied de biseau P5 et des flancs B5.1 du biseau B5 est uniforme et
égale a la hauteur de renfoncement ou décrochement d du fond 113 de la gorge

114 de la meule 110. le biseau BS présente un sommet B5.2 surélevé de la

hauteur d.

Dans une seconde étape, le sommet B5.2 du biseau B5 est nivelé.

A cet effet, on utilise une seconde meule 120 montée rotative sur 'axe A4.
Cette seconde meule 120 posséde une face cylindrique de débordage 121 qui est
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abrasive et en renfoncement de laquelle est ménagée une gorge de biseautage
124. Cette gorge 124 posséde, d'une part, deux flancs 122 qui sont lisses et,
partant, non abrasifs, et qui présentent un profil en V et, d’autre part, un fond 123
qui est en continuité avec les flancs 122 et qui est au contraire abrasif.

Le sommet B5.2 du biseau B5 de la lentille est usiné par le fond 123 de la
gorge 124. L'avance d'escamotage ESC se poursduit et le sommet B5.2 du biseau
B5 est usinée et rétréci radialement jusqu’'a ce que les flancs B5.1 du biseau B5
parviennent en butée contre les flancs 122 de la gorge 124 qui, étant lisses,
glissent sur les flancs B5.1 du biseau B5 sans l'usiner. Le sommet B5.1 du biseau
B5 est ainsi ramené a des valeurs de rayons réduites de la hauteur d, en
continuité avec les flancs B5.1 du biseau.

La configuration finale obtenue est représentée a la figure 12.ol I'on peut
constater que le chant de la lentille présente un pied P6 identique au pied P5
obtenue a l'issue de la premiére étape et un biseau B6. Ce pied de biseau P6 et le
biseau P6 présentent des valeurs rayons diminuées de la hauteur d précise par
rapport au pied de biseau P4 et au biseau B4 de la lentille prédétourée initiale.

Il est possible de répéter plusieurs fois ces deux étapes d’usinage avec une
profondeur de passe d limitée par la mise en butée de la lentille contre les parties
lisses 113, 121, 122 des meules 110, 120 pour parvenir a une réduction de
valeurs de rayons du chant de la lentille d’'un multiple prédéfini de la profondeur de
passe d. Par exemple si I'on souhaite effectuer un retouche aux rayons de 0,05
mm, on exécute a deux reprises le processus de retouche a deux étapes décrit
cic-dessus.

La présente invention n'est nullement limitée aux modes de réalisation
décrits et représentés, mais 'homme du métier saura y apporter toute variante
conforme a son esprit.

L'outil de travail comprenant la meule de retouche peut aussi étre utilisé
pour la reprise du détourage d'une lentille sur laquelle est appliqué un gland de

maintien. En effet, la meule de retouche permet de reprendre le détourage de la

lentille malgré les dispersions de repositionnement du gland solidaire de Ia lentille

sur les arbres de serrage et d'entrainement en rotation.

D’autre part, bien que dans les modes de réalisation précédemment décrits,
les meules 31, 110, 120 une partie d’appui 99 ; 113 ; 121, 122 lisse sans pouvoir
abrasif, il est également possible de prévoir que ladite partie d’appui posséde un
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certain pouvoir abrasif inférieur a celui de la partie d’usinage 32 ; 111, 112 ; 123
avec une rugosité sensiblement inférieure a celle de la partie d’usinage de
maniére a former I'élément de butée recherché. L'arrivée en butée de la lentille
contre la partie d’appui de la meule est alors détectée par des moyens de
détection d'un fort ralentissement de la vitesse d’avance de la meule par rapport a
la lentille ou d’une augmentation de I'effort d’usinage sur la mobilité d’escamotage
ESC ou son équivalent. Il est également possible de ne pas détecter la mise en
butée en tant que telle, mais de prévoir un maintien de I'effort d’avance d’'usinage
de chaque étape d’usinage de retouche ou finition pendant un temps de cycle
prédéfini qui soit, d'une part, suffisamment long pour que la lentille parvienne en
butée dans tous les cas et, d’autre part, suffisamment court pour ne pas dégrader
la ou les parties du chant de la lentille qui sont mises en butée (si I'élément de
butée n'est pas parfaitement lisse, mais légérement rugueux).

La partie d'appui 99 ; 113 ; 121, 122 peut en particulier étre de rugosité
apte au polissage de la lentille, de maniére a préserver parfaitement I'esthétique
du chant de la lentille.
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REVENDICATIONS

1. Procedé de finition ou de retouche de détourage de la périphérie d’une
lentille (L) ophtalmique selon un chant profilé (C), comprenant au moins une étape
d’usinage de finition ou de retouche d'une partie du profil du chant (C) de la lentille
avec une profondeur de passe limitée par une mise en butée d'une autre partie
dudit profil contre un élément de butée.

2. Procédé selon la revendication précédente, dans lequel le chant a
réaliser de la lentille présente un biseau.

3. Procédé selon la revendication précédente, dans lequel ladite autre
partie qui est mise en butée correspond a une partie au moins du biseau.

4. Procédé selon la revendication 2, dans lequel ladite autre partie qui est
mise en butée correspond a une partie au moins du pied de biseau.

5. Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel on
répéte plusieurs fois I'étape d’usinage de finition ou de retouche d’une partie du
profil du chant (C) de la lentille avec une profondeur de passe limitée par une mise
en butée pour parvenir a une réduction de valeurs de rayons du chant de la lentille
d’un multiple prédéfini de la profondeur de passe.

6. Procédé selon l'une des revendications précédentes, dans lequel,
l'usinage de finition ou de retouche étant réalisé au moyen d’un outil profilé
(31;31A;31C) qui est monté rotatif autour d’'un axe de rotation (A4) et qui posséde
une partie d’'usinage (32 ; 111, 112 ; 123) et une partie d’appui (99 ; 113 ; 121,
122), ladite partie d’appui possédant une rugosité sensiblement inférieure a celle
de la dite partie d’'usinage de maniere a former ledit élément de butée.

7. Procédé selon la revendication précédente, dans lequel la partie d’appui
(99 ; 113 ; 121, 122) est lisse sans pouvoir abrasif ou de rugosité apte au
polissage de la lentille.

8. Procédé selon l'une des revendications précédentes, dans lequel
l'usinage de finition ou de retouche est réalisé au moyen d'un outil (31;31A;31C)

qui est monté rotatif autour d’'un axe de rotation (A4) et qui posséde lors de

Tusinage de finition ou de retouche au moins, outre sa rotation autour dudit axe de

rotation (A4), une mobilité de translation libre (M2) ayant au moins une

composante paralléle & son axe de rotation (A4)
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9. Procédé selon l'une des revendications précédentes, dans lequel
I'usinage de finition ou de retouche est réalisé au moyen d’un outil (31;31A;31C)
qui est monté rotatif autour d’'un axe de rotation (A4) et qui posséde lors de
I'usinage de finition ou de retouche au moins, outre sa rotation autour dudit axe de
rotation (A4), une mobilité de basculement (M1) avec deux degrés de liberté
autour de deux directions de pivotement distinctes sensiblement transversales a
son axe de rotation (A4).

10. Procédé selon la revendication précédente, dans lequel I'outil
(31;31A;31C) est rappelé, dans son pivotement autour de ses directions de
pivotement, dans une position de rappel.

11. Procédeé selon I'une des revendications précédentes, appliqué a une
retouche du détourage du chant (C) de la lentille (L) aprés un détourage préalable.

12. Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce qu'il
comporte les étapes préliminaires suivantes :

- avant 'usinage préalable, la lentille (L) est centrée et bloquée selon un
premier référentiel de centrage,

- apres Pusinage préalable, la lentille (L) est débloquée avec perte du
référentiel de centrage,

- avant l'usinage de finition ou de retouche, la lentille (L) est bloquée a
nouveau.

13. Procédé selon la revendication précédente, dans lequel, avant I'usinage
de finition ou de retouche, la lentille (L) est bloquée & nouveau sans étre centrée
par réacquisition d’un référentiel de centrage.

14. Procédé selon I'une des revendications précédentes, comprenant :

- une premiere étape d’usinage de finition ou de retouche d’une premiére
partie du profil du chant de la lentille avec une profondeur de passe limitée par
une mise en butée d'une seconde partie dudit profil contre un élément de butée,

- une seconde étape d'usinage de finition ou de retouche de la seconde
partie du profil du chant de la lentille avec une profondeur de passe limitée par

une mise en butée de la premiére partie dudit profil contre un élément de butée.

15. Procédé selon la revendication précédente, dans lequel la premiére
partie et la seconde partie du profil du chant de la lentille sont complémentaires
pour former 'ensemble dudit profil.
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