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INTRODUCTION

Avant que les lunettes finales ne soient livrées au patient, elles doivent subir une vérification finale. Ce contréle de
gualité établit que les lunettes respectent les exigences de la prescription. Les criteres suivants devraient étre
comparés aux tolérances acceptables :

e puissance

centres

hauteurs d’ajustement

matériau des lentilles

traitements des lentilles

ajustement de la lentille (et qualité de la lentille)

alignement standard de la monture

OUTILS NECESSAIRES AU CONTROLE DE QUALITE

Suite a la fabrication des lentilles, celles-ci doivent étre comparées a la prescription d’origine selon les tolérances et
les standards appropriés. S'il n'y a pas de standards nationaux, les standards du « International Organization of
Standardization » (ISO) devraient étre utilisés. En plus des parameétres de la prescription, les lentilles devraient étre
examinées pour s'assurer gqu'il n'y ait pas de défaut et la monture devrait étre pré-ajustée selon un alignement

v . N

Figure 3.1: outils pour le contrle de qualité

Les outils nécessaires au contréle de qualité sont (Figure 3.1) :

1. un focomeétre — pour vérifier la puissance, localiser les centres optiques et déterminer I'effet prismatique.
2. un sphérometre — pour vérifier les courbures de base et confirmer I'indice de réfraction (I.R.).
3. un compas d’'épaisseur — pour s'assurer que la lentille répond aux exigences d'épaisseur minimale.
4. un polariscope — pour vérifier le stress dans des lentilles de verre montées dans des montures en métal et pour
vérifier si une lentille est polarisée.
5. une source lumineuse — pour vérifier des défauts superficiels (idéalement la source lumineuse est une lumiére
fluorescente au niveau du bureau).
FOCOMETRE
Septembre 2012, version 1 Optique appliquée
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Le focométre est l'instrument le plus important pour le contrble de qualité (Figure 3.2).

Sa fonction est de mesurer la puissance frontale avant ou arriere d'une lentille ou d’'un systeme optique en plus de

déterminer I'effet prismatique, qu'il soit commandé ou indésirable.

Oculaire . Support
Systéme

de blocage ~ Cine d'appui
Tambour
des axes

Systéme
Eencreur

Tambour des
puissances

Figure 3.2: Le focometre

Pour des lentilles ophtalmiques, la puissance frontale arriere est mesurée lorsque la face arriere de la lentille repose
sur le cbne d’'appui. De méme, la puissance frontale avant de la lentille est mesurée lorsque la face avant de la lentille
repose sur le cone d'appui. La procédure a suivre pour mesurer la puissance a été expliquée dans le chapitre

précédent.
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VERIFICATION DES LENTILLES AVEC LE FOCOMETRE

L'utilisation d’un focométre pour évaluer des lentilles finies nécessite une approche systématique. Dans tous les cas,
les étapes suivantes devraient étre suivies.

SIMPLE VISION

Etape 1

Réglez I'oculaire pour I'observateur. Le réticule
devrait étre net et le tambour des puissances
devrait étre a zéro lorsque la cible est a foyer et
qu'il n'y a pas de lentille.

Etape 2

Placez les lunettes sur le support et ajustez la
hauteur du support pour centrer la cible de I'ceil
droit.

Etape 3
Vérifiez la puissance de la lentille droite et
pointez le centre optique (Figure 3.3).

Etape 4

Bloquez la lentille gauche et trouvez la cible
dans le méridien vertical. Mesurez la puissance,
la quantité de prisme vertical et pointez la
lentille. NB : Si le méridien vertical est plus fort
dans I'ceil droit, ajustez le support pour localiser
le centre optique de I'ceil gauche et retournez a
I'ceil droit pour déterminer le prisme vertical.
Etape 5

Enlevez les lunettes et mesurez la distance de
centrage entre les points sur les lentilles.
Comparez ces mesures avec 'EP commandé et
déterminez la quantité de prisme horizontal
indésirable avec la loi de Prentice.

Figure 3.3: vérification de la puissance
de la lentille droite

BIFOCALES

Etapes 1-5
Méme chose que pour les lentilles simple
vision.

Etapes 6

Pour vérifier la puissance de I'addition, placez
les lunettes sur le support en reposant la
surface convexe sur le cdne d’appui et mesurez
la puissance frontale avant de la vision de loin.
(Figure 3.4).

Etape 7

Mesurez la puissance frontale avant du
segment, la différence entre cette mesure et
celle de la vision de loin est I'addition. Assurez-
vous que les mémes méridiens sont utilisés

pour les deux puissances frontales (Figure 3.5). de I'addition
TOLERANCES DE PUISSANCE

Septembre 2012, version 1
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Notez que les tolérances de puissance sont moindres pour des lentilles simple vision et multifocales (bifocales et
trifocales) et plus grandes pour des lentilles progressives. Ceci tient en compte la complexité du design des lentilles
progressives et la simplicité relative du focométre.

Les tolérances suivantes sont utilisées comme guide :
e 009Dsi<3.00Da0.37Dsi>20D

e Les tolérances par rapport a chaque méridien et a la puissance cylindrique

e Les tolérances varient selon le type de lentille; simple vision/multifocales/progressive

TOLERANCES D’ADDITION
e 012Dsi<4.00D40.18Dsi>4.00D

TOLERANCES POUR L’AXE DU CYLINDRE
e 17°si<0.50 D de cylindre a £1.25° si 2 0.50 D de cylindre

TOLERANCES DE PRISME DIFFERENTIEL
e 0.5A horizontal et 0.25A vertical pour <5.00 D

e 1.0A horizontal et 0.5A vertical pour >5.00 D

TOLERANCES POUR LA DIRECTION DU PRISME
e +5°si=<3.00D cyl a£1.5° si >6.00 D cylindre

e Les tolérances varient selon le type de lentille; simple vision/multifocale/progressive

Notez que les tolérances sont plus généreuses pour les grandes puissances. Ceci intégre le fait qu'il est plus difficile
d’étre précis avec des grandes puissances puisque de petits mouvements de la lentille ménent a des grandes valeurs
de prisme.

Septembre 2012, version 1 Optique appliquée
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SEGMENT BIFOCAL — TAILLE ET ALIGNEMENT

Contrdle de qualité (vérification finale)

DIAMETRE

Le diametre du segment est mesuré au point le plus large du segment (Figure 3.6).

Taille du
segment

- ~3Em“e"!, S

—_— ;
+ Tailledu — IS-E[F"EM

Figure 3.6: mesure du diameétre du segment (gauche) et de sa hauteur (droite)

HAUTEUR

La hauteur du segment devrait étre mesurée par rapport a la partie la plus basse de la
lentille, c’est-a-dire, la partie qui correspond au point le plus bas selon la forme de la lentille.
De facon alternative, les hauteurs peuvent étre mesurées par rapport a ligne de centrage
horizontale, auparavant connue comme étant la ligne Datum.

DC DE PRES

La distance de centrage de prés devrait étre mesurée a partir du centre géométrique du
segment au centre du pont (monoculaire) ou a partir d’'un centre géométrique a l'autre (DC
de prés binoculaire).

Bifocal

EP de loin

EP de prés

Figure 3.7: mesures d’EP pour des lentilles bifocales

La position du segment pour les multifocaux présente une tolérance de + 0.5 mm en vertical
et en horizontal (pour chaque lentille). Utilisez un réglet afin de mesurer la distance entre les
centres optiques et entre les centres géométriques des segments.

Confirmez les EP avec la commande initiale.

Septembre 2012, version 1
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VERIFICATION DE LENTILLES AVEC LE FOCOMETRE - PROGRESSIFS

ETAPE 1

Confirmez les marquages sur la lentille en trouvant le repére horizontal. (Figure 3.8).

ETAPE2

Ajustez I'oculaire en fonction de I'observateur.

ETAPE 3

Placez les lunettes sur support et ajustez ce support pour que le cercle de référence de loin
coincide avec le céne d'appui. Mesurez la puissance de la lentille.

Carcle de
référence
de loin

Paint de
référence
prismatique
Croix de
centrage

Cercle de
référence
de prés

Lentille droite

Figure 3.8: points de référence sur une lentille progressive

ETAPE 4

Montez le support jusqu’a ce que le point de référence prismatique soit vis a vis I'ouverture
du cone d'appui et mesurez I'effet prismatique a ce point-la. Il pourrait y avoir un prisme
base en bas si un prisme d'allegement a été ajouté par le laboratoire. Dans ce cas, notez
simplement I'effet prismatique.

ETAPE 5

Fixez la lentille gauche et ajustez la hauteur du support pour que le cercle de référence au
loin soit aligné au cone d’appui. Mesurez la puissance de la lentille.

ETAPE 6

Montez le support jusqu’a ce que le point de référence du prisme soit vis a vis I'ouverture du
cOne d’appui et mesurez I'effet prismatique a ce point-la. Comparez I'effet prismatique avec
celui de l'autre ceil afin de déterminer s'il y a une différence de prisme inacceptable.

ETAPE 7

Vérifiez les EP monoculaires et les hauteurs en mesurant la position des croix de centrage.

VERIFIER
L’ADDITION POUR
DES LENTILLES
PROGRESSIVES

L'addition des lentilles progressives est marquée en permanence sur le coté temporal de la
lentille, directement en-dessous du repére horizontal. Evidemment, I'addition peut aussi étre
mesurée au focométre (Figure 3.9).

|

Figure 3.9: vérification de la puissance d’'un progressif avec le focometre

étape 1:

Afin de vérifier la puissance de I'addition, placez les lunettes sur le support en appuyant la
surface convexe sur le cdne d’appui et mesurez la puissance frontale avant de la portion de
vision de loin de la lentille au niveau du cercle de référence de loin.

étape 2 :

Mesurez la puissance frontale avant au niveau du cercle de référence de pres. La différence
entre cette mesure et la puissance frontale avant de loin correspond a I'addition. Assurez-
vous que les deux puissances frontales avant soient mesurées pour un méme méridien.

Septembre 2012, version 1
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VERIFICATION DE
L’ADDITION DES
LENTILLES
PROGRESSIVES
(suite)

Vérification de lentilles au focométre

Figure 3.10: vérification de lentilles au focométre
La cible, lorsqu’on vérifie une lentille progressive, peut paraitre moins uniforme que celle
d’une lentille simple vision ou bifocale. Ces irrégularités dans I'image sont dues a la
complexité de leur design et la simplicité relative du focométre. Les focométres étaient
congus pour mesurer la puissance de lentilles (frontale avant ou arriére) avec une lumiere
sous incidence normale, le long de I'axe principal (Figure 3.10). Les lentilles progressives
sont congues en utilisant un tracage des rayons, en supposant un angle pantoscopique et
en positionnant la croix centre vis-a-vis de la pupille lorsque le patient est dans une position
naturelle. En conséquence des limites du focometre et son incapacité a lire une puissance
dans la position “naturelle de port” (a I'exception des focométres a balayage), les fabricants
ont incorporé ce gu'ils appellent des “zones de simplicité” dans leurs designs. Ces zones
(les cercles de vision de loin et de prés) ont un design sphérique et permettent au praticien
de confirmer que la lentille a été faite correctement. Si la croix de centrage est directement
au centre de I'ouverture du cdne d’appui, 'image paraitra distortionnée, comme elle I'est au
point de référence prismatique. Il y a des lentilles, congues selon le concept de “port
naturel”, qui modifient la puissance au niveau des cercles de référence et leur programme
de tragcage des rayons produit une “puissance équivalente” pour une lecture au focometre.

De facgon similaire, I'effet combiné d’une surface asphérique d’un progressif et d’un cylindre
oblique peut donner un changement de I'axe au niveau du cercle de référence de prés. Ceci
est inévitable puisque la surface progressive est donnée par le design et I'axe de la surface
torique est constant sur toute la surface. Ceci ne génere pas de problemes pour le porteur
et devrait étre ignoré.

Vérification des EP monoculaires

Les EP monoculaires peuvent étre vérifiés en posant les lunettes sur des cartes de
disposition, la plupart desquelles ont un dispositif pour mesurer les EP monoculaires, ou en
utilisant une régle (Figure 3.11).

LA
‘.ﬂff/“m
S\

Septembre 2012, version 1

Optique appliquée
Chapitre 3-7




BrienHolden VisionInstitute Contréle de qualité (vérification finale)

VERIFICATION DE
L’ADDITION DES
LENTILLES
PROGRESSIVES
(suite)

Autrement, ils peuvent étre vérifiés avec un réglet pour EP.

A ce moment-la, les positions des cercles de prés devraient étre vérifiées. Il est possible
gu’une lentille droite soit montée du c6té gauche et vice versa. Méme si cette erreur aurait
due étre remarquée lors de la vérification des marquages, il est vrai qu'une deuxieme
vérification est toujours de mise.

Vérification de la hauteur de la croix de centrage

La hauteur de la croix de centrage peut aussi étre vérifiée avec les cartes de disposition
(Figure 3.12), la plupart desquelles ont un dispositif pour mesurer en méme temps la
hauteur et les EP monoculaires, ou encore avec un réglet.

Figure 3.12: vérification de la hauteur de la croix de centrage avec la carte de disposition

Autrement, la hauteur peut étre vérifiée avec un réglet (Figure 3.13).

Figure 3.13: vérification de la hauteur de la croix de centrage avec un réglet

Comme les hauteurs de segments bifocaux, les hauteurs des progressifs devraient étre
mesurées par rapport a la partie la plus basse de la lentille, c’est-a-dire, le point le plus bas
du biseau a la partie la plus basse de la monture. Elles peuvent aussi étre mesurées par
rapport a la ligne de centrage horizontale, anciennement connue comme ligne datum.

Le positionnement de la croix de centrage pour les lentilles progressives a une tolérance de
+ 0.5 mm, a la verticale et a I'horizontale (chaque lentille).

Vérification de la prescription
Comparez ce qui a été fait avec le formulaire original ou la Rx (et non avec le bon de
commande). Occasionnellement, des erreurs peuvent étre commises lors de la transcription

d’'un formulaire a un autre. En vérifiant avec la commande initiale, on peut éliminer certaines
erreurs.

Septembre 2012, version 1
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D’AUTRES INSTRUMENTS ET OUTILS

COMPAS Lgs compas d’,é’pai_sseur devraient étre utilisés pour vérifi?r que I’épaisseu_r au centre c_ie lentilles
D'EPAISSEUR négatives ou Iepgusseur au bqrd de IenUIIe:s positives r_epor_1d9nt aux exigences minimales. lls
sont aussi essentiels pour vérifier les paramétres de lentilles iséiconiques.

Le polariscope peut étre utilisé pour vérifier les lentilles polarisées et pour voir la tension sur les
verres minéraux dans des montures en métal. Il est moins utile pour les verres organiques, car
les revétements des lentilles organiques ne sont généralement pas homogenes et donnent
impression d’'étre sous tension quand ce n'est pas le cas. L'observation de la surface des
POLARISCOPE ) . ) . - .
lentilles organiques permet de mieux trouver la tension exercée sur le verre. Une lentille
organigue sous tension dans la lentille se déforme et on peut voir un certain « pincement » au
niveau du point de tension. Le polariscope identifie aussi les lentilles minérales qui ont subi un
durcissement thermique.
Une source de lumiére bien située, préférablement au niveau du bureau, peut étre utilisée pour
vérifier les égratignures, les fosses, les écailles au bord de la lentille, les imperfections dans la
SOURCE DE lentille comme des inclusions et des stries, et les vagues causées par un surfacage inadéquat.
LUMIERE La source de lumiére peut aussi servir comme outil pour localiser les marquages des lentilles
progressives, pour trouver des espaces entre la lentille et le cercle de la monture et pour vérifier
la qualité des revétements d'une lentille.
Un point important du
contrdle de qualité est de
vérifier la qualité de la
lentille. Le focométre
permet de vérifier que la
puissance est bonne, mais
il est moins utile pour
vérifier la qualité de la
lentille. Il peut mettre &
jour des imperfections
comme les vagues, mais il
n’est pas sensible aux
égratignures, aux
AUTRES inclusions, aux stries, etc.
INSTRUMENTS
ET OUTILS
Figure 3.14: vérification de la qualité de la lentille
e . Surface antérieure
La vérification de la qualité
de la lentille nécessite une “Vagues” de la face postérieure
observation des surfaces ~ diies 3 la fabrication,
de la lentille et de I'image la finition ou le polissage
a travers la lentille avec
I'aide d’une source
lumineuse tres brillante Caractéristiques internes_ )
(Figure 3.14). Les - inclusions, irrégularites, bulles d*air
imperfections d’'une lentille
incluent (Figure 3.15) :
Figure 3.15: diverses anomalies reliées a la qualité de la lentille
STRIES Ceci est une variation de l'indice de réfraction du matériau qui produit ce qui semble étre des
fines égratignures sur la lentille. Lorsqu’on regarde de plus prés et en utilisant un stylo pour
Septembre 2012, version 1 Optique appliquée
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marquer chaque surface adjacente a ces « égratignures », on peut remarquer que ces marques
se retrouvent a l'intérieur de la lentille.

Ce sont des défauts de surfacage qui créent une surface irréguliére. lls causent une oscillation

MalEil=s de 'image vue a travers la lentille lorsqu’on bouge la lentille devant une source (Figure 3.15).
Les inclusions comptent les bulles, le métal, etc. Ceux-ci sont la conséquence d’'un piétre
INCLUSIONS o o > . S ; :
contrdle de qualité lors de la fabrication du matériau minéral ou organique (Figure 3.15).
Septembre 2012, version 1 Optique appliquée
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AUTRES INSTRUMENTS ET OUTILS (suite)

La qualité de I'ajustement de la lentille dans la monture devrait aussi étre vérifiée
(Figure 3.16). Ceci est particulierement important pour des montures en métal
dans lesquelles un excés de stress peut abimer ou fracturer les lentilles.

AUTRES INSTRUMENTS ET
OUTILS (SUITE)

| 5

Figure 3.16: vérifier I'alignement de la lentille dans la monture

Les facteurs suivants devraient étre vérifiés :
e des espaces au bord entre la lentille et le cercle (souvent appelés « jour »).

e des éclats au bord de la lentille
e ['uniformité du biseau

Le stress dans un ajustement serré (utilisez des filtres de polarisation croisée pour
I'accentuer) parait comme une ombre foncée accentuée dans la lentille avec des

« points chauds » au bord, notamment au niveau du cercle de la monture. Ces
points chauds représentent un excédent de stress. En revanche, il y a des lentilles
plastiques qui peuvent donner I'impression d’étre sous tension lorsqu’il n’y a aucun
stress car le matériau ou le traitement n’est pas homogene. Pour les lentilles
organigues, la tension peut étre pergcue en examinant la lentille sous une source
lumineuse. Le stress ressemble a un « pincement » au bord du biseau.

Septembre 2012, version 1 Optique appliquée
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SPHEROMETRE

Le sphéromeétre devrait étre utilisé lors de la vérification pour déterminer la courbure de base
(des bifocaux et des progressifs) ou la courbure de la face avant pour des lentilles simple
vision. Pour des lentilles progressives, les pattes du sphéromeétre devraient étre placées
horizontalement par-dessus le centre du cercle de référence de loin (Figure 3.17).

1. DETERMINER LA
COURBURE DE
BASE

Figure 3.17: déterminer la courbure de base avec un sphérometre

Le sphéromeétre donne une mesure exacte des courbures seulement si la lentille posséde le
méme indice de réfraction que celui utilisé pour la conception du sphérométre
(habituellement 1.523 ou 1.530). Il donnera une approximation acceptable pour du CR-39,
mais le facteur de compensation devrait étre appliqué pour d’autres matériaux. Par exemple,
le facteur de compensation pour un verre d’'indice élevé nq (indice de réfraction pour la ligne
d de I'hélium) = 1.701 est 0.746. Si un sphéromeétre est congu pour n4 = 1.523 et qu’on
mesure la courbure d’'une lentille de +10.00D ayant un indice élevé, alors il faut multiplier la
courbure mesurée par le facteur de compensation afin d’avoir la véritable puissance de la
face avant.

C’est-a-dire, +10.00 x 0.746 = +7.46 D.

Le sphérometre peut aussi étre utilisé pour aider le praticien & déterminer l'indice de
réfraction. L’indice de réfraction approximatif pour des lentilles négatives peut étre déterminé
avec une précision acceptable a cause de leur épaisseur minimale. Cette procédure est
moins précise pour des lentilles positives plus épaisses.

n = {—Ft (N - 1)} +1

Fmn

Ou: ntestlindice de réfraction réel du matériau (le « vrai » indice)
nm est I'indice de réfraction pour lequel le sphéromeétre est congu (I'indice
2. DETERMINER «mesuré »)
L'INDICE DE Ft est la puissance de la lentille mesurée au focomeétre (la « vraie » puissance)

REFRACTION Fm est la puissance mesurée au sphéromeétre

Par exemple, prenons une lentille avec une puissance de -10.00D au focométre avec une
courbure antérieur de +4.00D et une courbure arriere de -11.50D au sphérometre congu
pour ng = 1.523. Alors :

- {M} 1o {‘10-0 (1523 - 1)} +1=1.697
. ~750

Méme si ceci ne donne pas une mesure exacte, elle permettra au praticien de déterminer si
la lentille a un indice plus élevé que la norme.

Septembre 2012, version 1 Optique appliquée
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L'épaisseur de la lentille devrait toujours étre vérifiée au contrdle de qualité, autant du point
de vue esthétique que sécurité.

Les critéres d'épaisseur sont :
3. DETERMINER eb coupeg rmrfnnale =1mm - ' o
L'EPAISSEUR DE De plus, si I'épaisseur au bord (eb) est trop élevée, alors la lentille sera trop épaisse et

lourde.
LA LENTILLE ourde , o -
Des erreurs découlent de spécifications inexactes concernant les dimensions de la monture.

Epaisseur au centre minimal (ec) = 1.5 — 2.0 mm pour le CR-39 (pour des raisons de
fabrication).

L'épaisseur peut étre mesurée avec un compas d’épaisseur ou une jauge d’'épaisseur.

Septembre 2012, version 1 Optique appliquée
Chapitre 3-13




'&\ N . e . .
\V@} BrienHolden VisionInstitute Contréle de qualité (vérification finale)

RESUME

Une bonne réfraction et une bonne réalisation de I'ordonnance demandent un excellent contréle de la qualité des
lunettes finales.

Les lentilles finies doivent étre vérifiées par rapport aux standards internationaux.

La vérification nécessite aussi une approche holistique impliquant le contréle de la puissance des lentilles, de la
qualité de la monture et de I'alignement standard.
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