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Procédé pour la détermination de I'erreur de restitution d’une machine a déborder a laquelle est associé un
appareil de lecture de contour, et application a I'autocalibrage de I’ensemble.

Il s’agit de tenir compte de l'erreur de restitution d’'une
machine a déborder a laquelle est associé un appareil de
lecture de contour.

Suivant 'invention, on assure un premier relevé sur I'ap-
pareil de lecture de contour a partir d’'un gabarit de forme
connue, on usine une piece sur la machine a déborder en
fonction de ce premier relevé, on assure un deuxiéme re-
levé sur 'appareil de lecture de contour a partir de la piece
précédemment usinée, et on déduit par le calcul de ces
deux relevés I'erreur de restitution recherchée.

Application a l'autocalibrage de ensemble que consti-
tuent une machine a déborder et un appareil de lecture de
contour associés I'un a l'autre par une unité de pilotage nu-
mérique, en particulier pour Fusinage d’'un verre de lunet-
tes.
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La présente invention concerne d'une maniére générale
1l'opération de débordage que constitue l'usinage d'un verre de
lunettes au contour du cercle ou entourage de monture de
lunettes dans lequel il doit étre monté, indépendamment de
l'opération de finition qui fait usuellement suite a cette
opération de débordage et au cours de laquelle est assuré, ou
non, sur la tranche de ce verre de lunettes, suivant son mode
de maintien sur ce cercle ou entourage de monture de lunettes,
un biseau ou une rainure.

Cette opération de débordage est usuellement conduite
sur une machine a déborder, dont le ou les outils de coupe sont
par exemple des meules ou des fraises, et qui est communément
appelée meuleuse ou meuleuse biseauteuse.

La présente invention vise plus particuliéerement le cas
ou, a une telle machine a déborder est associé un appareil de
lecture de contour, et, plus particuliérement encore, le cas
ou l'ensemble que constituent cette machine a déborder et cet
appareil de lecture de contour est sous le contréle d'une unité
de pilotage numérique.

Les dispositions correspondantes étant bien connues par
elles-mémes, et ne relevant pas en propre de la présente
invention, elles ne seront pas décrites ici.

Il suffira d'indiquer que 1l'appareil de 1lecture de
contour ainsi mis en oeuvre permet de procéder, en dimension
et en axe, c'est-a-dire en orientation, a un relevé de forme
portant, soit, directement, sur le cercle ou entourage de
monture de lunettes a équiper, soit, indirectement, sur un
gabarit image de ce cercle ou entourage de monture de lunettes.

Dans 1l'un et l'autre cas, 1'unité de pilotage numérique
applique ensuite a la machine a déborder les données provenant
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d'un tel relevé, pour la restitution de celles-ci par cette
machine a déborder.

Il importe, bien entendu, que, aprés usinage, il y ait
une adéquation aussi parfaite que possible entre le contour du
verre de lunettes et celui du cercle ou entourage de monture
de lunettes dans lequel il doit étre monté.

Or, dans les résultats de cet usinage, interviennent
successivement deux types d'erreur.

Il y a tout d'abord 1l'erreur de lecture due a
l'appareil de lecture de contour.

Il y a, ensuite, l'erreur de restitution due a 1la
machine a déborder.

L'erreur de lecture de 1'appareil de lecture de contour
vient pour 1l'essentiel de construction, et elle est en pratique
relativement stable dans le temps.

L'erreur de restitution de la machine a déborder vient
au contraire pour 1l'essentiel de 1l'usure dont @est
inévitablement 1'objet son outil de coupe en service, et elle
augmente donc avec le temps.

Mais, dans 1'un et 1l'autre cas, il s'agit d'erreurs
systématiques, qui interviennent toujours dans le méme sens,
et non pas de maniére aléatoire, et il est donc possible d'en
tenir compte au cours d'opérations de calibrage.

De fait, il est usuellement procédé a ce jour a une
opération de calibrage sur l'appareil de lecture de contour a
la mise en service de celui-ci, a 1'aide d'une piéce étalon a
la forme connue de laquelle on compare la forme relevée, et,
de méme, il est usuellement procédé a ce jour a des opérations
successives de calibrage sur la machine a déborder, a l'aide
également d'une piéce étalon, qui forme gabarit pour 1l'usinage
d'un verre, et a4 la forme connue de laquelle on compare celle
de ce verre aprés son usinage.

Pour la machine a déborder, une telle opération de
calibrage implique a ce jour une mesure au pied a coulisse du
verre usiné, elle doit par exemple intervenir systématiquement
aprés chaque afflitage de 1l'outil de coupe, et, a chaque fois,
l'opérateur doit ajuster en conséquence 1l'erreur de restitution
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dont il doit étre tenu compte a chaque usinage.

La présente invention a tout d'abord pour objet un
procédé permettant de simplifier la détermination de cette
erreur de restitution.

Ce procédé est d'une maniére générale caractérisé en
ce qu'il consiste a assurer un premier relevé sur 1l'appareil
de lecture de contour a partir d'un gabarit de forme connue,
a usiner une piéce sur la machine a déborder en fonction de ce
premier relevé, a assurer un deuxiéme relevé sur l'appareil de
lecture de contour a partir de la piéce précédemment usinée,
et & déduire par le calcul de ces deux relevés l'erreur de
restitution recherchée.

En pratique, on déduit, suivant 1l'invention, du premier
relevé 1l'erreur de lecture de 1l'appareil de lecture de contour,
et, par élimination de cette erreur de lecture, on déduit
ensuite du deuxiéme relevé l'erreur de restitution recherchée.

Si, en effet, on désigne, par exemple, par D, une
dimension quelconque du gabarit utilisé, par D, le relevé de
cette méme dimension par l'appareil de lecture de contour, et
par X l'erreur de lecture de celui-ci, on a, au terme du
premier relevé :

D, = D, + X (1)

Si, corollairement, on désigne par D, la valeur de la
dimension précédente aprés usinage d'un verre de lunettes par
la machine a déborder, et par Y l'erreur de restitution de
celle-ci, on a, au terme de 1l'usinage de ce verre de lunettes :

D, =D, +Y (I1)

Si, enfin, on suppose, comme cela est en pratique le
cas, que l'erreur de lecture X reste sensiblement constante,
et si on désigne par D; la valeur de la dimension en question
telle qu'elle est relevée par l'appareil de lecture de contour
sur le verre de lunettes usiné, on a, au terme du deuxiéme
relevé :

Dy = D, + X (111)

Et, donc, en tenant compte de l'équation II :

Dy =D, + X + Y (IV)
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Les deux équations a deux inconnues I, IV permettent
alors effectivement de déterminer l'erreur de lecture X et
l'erreur de restitution Y en fonction du premier relevé D, et
du deuxiéme relevé D;.

La présente invention a encore pour objet 1l'application
de ce qui précéede a 1l'autocalibrage de 1l'ensemble que
constituent une machine a déborder et un appareil de lecture
de contour associés 1l'un a l'autre par une unité de pilotage
numérique.

Cette application consiste a prévoir une prise en
compte par 1'unité de pilotage numérique de la différence entre
deux relevés de l'appareil de lecture de contour portant,
suivant le processus précédent, l'un sur un gabarit de forme
connue, l'autre sur une piéce usinée sur la machine a déborder
en fonction du relevé de ce gabarit.

En pratique les relevés effectués tiennent compte non
seulement des dimensions du gabarit et de la piéce usinée, mais
encore de leur orientation.

Le gabarit utilisé peut par exemple étre un disque de
contour circulaire, un disque comportant un méplat
parallélement a son axe, ou encore un disque de contour
quadrangulaire, et par exemple carré.

Préférentiellement, il est procédé a des relevés pour
chaque type de finition susceptible d'étre adopté, c'est-a-dire
tant pour une finition impliquant la formation d'un biseau ou
d'une rainure que pour une finition se bornant a un lissage de
la tranche du verre de lunettes.

Dans tous les cas, les résultats de ces relevés sont
systématiquement acquis par 1'unité de pilotage numérique, et,
suivant un programme d'autocalibrage préétabli, celle-ci en
tient ensuite compte dans son pilotage de 1la machine a
déborder, en corrigeant en conséquence les instructions
adressées a celle-ci en fonction des données regues de
l'appareil de lecture de contour.

L'appareil de lecture de contour est, par exemple, du
type décrit dans le brevet FR 2 652 893 ou dans le brevet
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EP 291 378, tandis que la machine a déborder peut étre celle
décrite dans le brevet FR 2 553 323.
Bien entendu, 1la présente invention admet toute

variante d'exécution.
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REVENDICATIONS
1. Procédé pour la détermination de 1l'erreur de

-

restitution d'une machine a déborder a laquelle est associé un

appareil de 1lecture de contour, caractérisé en ce qu'il
consiste a assurer un premier relevé sur l'appareil de lecture
de contour a partir d'un gabarit de forme connue, a usiner une
piéce sur la machine a déborder en fonction de ce premier
relevé, a assurer un deuxiéme relevé sur l'appareil de lecture
de contour a partir de la piéce précédemment usinée, et a
déduire par le calcul de ces deux relevés 1l'erreur de
restitution recherchée.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce qu'il consiste a déduire du premier relevé 1l'erreur de
lecture de 1'appareil de lecture de contour et, par élimination
de cette erreur de lecture, a déduire du deuxiéme l'erreur de
restitution recherchée.

3. Application d'un procédé suivant 1l'une quelconque
des revendications 1, 2, a l'autocalibrage de l'ensemble que
constituent une machine a déborder et un appareil de lecture
de contour associés l'un a l'autre par une unité de pilotage
numérique, caractérisée en ce qu'elle consiste a prévoir une
prise en compte par l'unité de pilotage numérique de 1la
différence entre deux relevés de 1l'appareil de lecture de
contour portant, 1'un, sur un gabarit de forme connue, 1l'autre,
sur une piéce usinée sur la machine a déborder en fonction du

relevé dudit gabarit.



REPUBLIQUE FRANCAISE

2717413

NSHTUT NATIONA] RAPPORT DE RECHERCHE N
‘ 4 IA o PRELIMINAIRE
- .c é N établi sur la base des derniéres revendications FA 498196
PROPRIETE INDUSTRIELLE déposées avant le commencement de la recherche FR 9402971
DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS ﬁ;ﬁ;ﬁm
Catégorie Citation du d:eclsn:::tti :sv;c il!dica(;on, en cas de besoin, :;al;llne;ande
Y DE-A-40 12 660 (WERNICKE & CO.) 1-3
* Je document en entier *
Y EP-A-0 492 740 (TURBINE SUPPORT EUROPA 1-3
B.V.)
* colonne 5, ligne 14 - ligne 22;
revendication 1; figure 2 *
A US-A-4 912 880 (HADDOCK ET AL) 1-3
* le document en entier *
A EP-A-0 092 364 (THE HANWELL OPTICAL CO. 1-3
LTD.)
* le document en entier *
DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (Int.C1.5)
G05B
Date & achévement de 1a rechesche Examinstewr
5 Juillet 1994 Moyle, J
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ov principe i la base de I'invention
E : document de brevet bénéficiant ¢’une date antérieure
¥ : Barticuliérement bertinent on compinaison avec un de Sintr o 00 me Vate rostimome, T 4 cotte dute
' autre document de [a méme catégorie D: Cie'éé‘;::sol: }..::: ate postérieure.
A : pertinent i |"encontre d"au moins une revendication L : cité pour ¢"antres raisons
ou arriére-plan technologique général
.())_: :mﬁ:rrn?:m: & : membre de 12 méme famille, document correspondant

EPO FORM 1503 03.82 {PO4C13)




