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MANIPULATION DES MONTURES – INTRODUCTION  
 
Le chapitre précédent a brièvement présenté les exigences pour la manipulation de différents matériaux de monture. 
Les matériaux plastiques nécessitent de la chaleur, le type de plastique déterminant la température à laquelle il devrait 
être manipulé (Figure 17.1A). 
 
La manipulation des montures nécessite aussi l’utilisation des bons outils. Ce chapitre présentera les principaux outils 
et les techniques utilisées pour la manipulation des montures. 
 

  
Figure 17.1A: Monture plastique Figure 17.1B: Monture métal 

 
 
 
 

PINCES PLATES NYLON 
 
Le coussin de nylon des pinces aide à éviter de marquer la monture lors de l’ajustement. Certaines pinces ont un 
coussin avec une rainure au centre pour agripper une branche de métal (Figure 17.2). 
 
UTILITÉ 
Supporter le pont pendant un ajustement coplanaire de montures sans contours et/ou lors de l’ajustement des 
plaquettes. 
 
 

 
 

Figure 17.2: Pince plate nylon 
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PINCE À TENONS 
 
La structure du bout de la pince permet d’agripper les tenons et les charnières. (Figures 17.3A and 17.3B). 
 
UTILITÉS: 
• Ajustement de l’angle d’inclinaison des branches (branche ouverte)  
• Ajustement de l’angle de pliage des branches (branche fermée) 
• Soutenir le tenon alors que l’on incline la branche pour ajuster l’angle de côté  
 

  
Figure 17.3A: Pinces à tenon Figure 17.3B: Ajustement d’une charnière 

 
 
 
 

PINCES À PLAQUETTES  
Le bout des pinces est spécialement conçu pour agripper les plaquettes (Figures 17.4A and 17.4B). 
 
UTILITÉ: 
Ajustement de l’angle de chasse (par rapport au bord du nez) et de l’angle de face (par rapport au méridien vertical) 
des plaquettes. 
 

  
Figure 17.4A: Pince à plaquettes Figure 17.4B: Ajustement d’une plaquette 
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PINCE À INCLINER 
 
Les mâchoires de la pince ne se referment pas complètement, mais restent parallèles et séparées lorsque 
« fermées ». Elles ont une petite dépression pour accommoder les têtes de vis (Figure 17.5). 
 
UTILITÉ: 
• Ajustement de l’angle d’inclinaison des branches 
• Avec la charnière fermée, cette pince agrippe les côtés des vis de charnière ou des embouts, on peut la tourner 

ou l’incliner jusqu’à obtenir l’angle approprié. 
 

 
 

Figure 17.5: Ajuster l’angle des branches. 
 
 
 

PINCE MORS NYLON 
 
La mâchoire effilée (ronde) de ces pinces peut se glisser dans l’espace étroit entre la face et le joint de la monture. 
La pince mors nylon peut être utilisée avec une pince double mors nylon (Figure 17.6). 
 
UTILITÉS: 
• Ajustement de la coplanarité des lentilles (gauchissement) 
• Ajustement de l’angle d’inclinaison des branches 
• Ajustement de l’angle de pliage 
• Pour plier du métal dans un mouvement de roulement, p. ex. les bras de plaquettes 
 

 
 

Figure 17.6: Pince mors nylon 
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RHABILLAGE STANDARD 
 
Le rhabillage standard (Figure 17.7) est le procédé par lequel on manipule une monture pour la configurer selon la 
forme déterminée par le manufacturier. Cette étape devrait être faite avant d’ajuster la monture sur un patient et a 
normalement lieu au départ par le manufacturier et par le laboratoire après avoir inséré les lentilles dans la monture. 
 
Si la monture est parfaitement rhabillée, toute erreur d’ajustement apparente lorsqu’un patient la porte est due aux 
caractéristiques asymétriques du patient. Le rhabillage standard doit être réalisé dans la bonne séquence puisque 
certains ajustements peuvent affecter les étapes précédentes s’ils sont réalisés par la suite. 
 

 
 
 

 
 

Figure 17.7: Rhabillage standard 
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RHABILLAGE STANDARD – LES ÉTAPES 
 

1. VÉRIFIER LE 
CONTOUR DE LA 
FACE 

On devrait toujours vérifier la monture pour s’assurer qu’elle est symétrique lorsqu’on la 
regarde de l’avant. On devrait ensuite la regarder de haut pour s’assurer que le galbe est 
adéquat (Figure 17.8). Une règle peut être tenue derrière les verres entre les vis des 
joints des branches..  La face devrait présenter un espacement égal de chaque côté du 
pont. 

 
Figure 17.8: Vérifier le galbe 

 

2. VÉRIFIER LA 
COPLANARITÉ DES 
LENTILLES 

La monture devrait aussi être observée d’en haut pour s’assurer que les deux lentilles 
sont dans le même plan (permettant le galbe) et qu’aucune lentille n’est tordue (on parle 
de gauchissement) ou dans un plan antérieur à l’autre. La Figure 17.9 montre un exemple 
de lentille tordue (gauchissement). 

 
Figure 17.9: Vérification de la coplanarité des lentilles (dans ce cas-ci, une lentille est croisée) 

 

3. VÉRIFIER L’ANGLE 
DES BRANCHES 

Le « let-back » est l’angle entre les branches ouvertes et la face tel que mesuré à 
l’intérieur des branches. Cet angle devrait être d’environ 95° (Figure 17.10). C’est-à-dire 
que les branches devraient être ouvertes un peu plus largement que parallèles. 

 
Figure 17.10: Vérification de l’angle des branches 
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RHABILLAGE STANDARD – LES ÉTAPES (suite) 
 

4. VÉRIFIER QUE LES 
BRANCHES SONT 
DANS LE MÊME 
PLAN (ANGLE 
D’INCLINAISON DE 
LA FACE) 

La monture avec les branches ouvertes devrait être observée de côté pour s’assurer que 
les branches sont dans le même plan. C’est-à-dire qu’elles ont le même angle (Figure 
17.11). 

 
Figure 17.11: Vérification de l’angle d’inclinaison de la face 

 

5. VÉRIFIER L’ANGLE 
DES SPATULES 

Les spatules devraient être comparées pour s’assurer qu’elles sont symétriques. Le 
rhabillage standard implique d’aligner la monture selon une forme idéale plutôt que pour 
une personne en particulier (Figure 17.12). L’ajustement de la monture, dont nous 
parlerons plus tard, tiendra compte l’asymétrie du patient.   

 
Figure 17.12: Vérification de l’angle des spatules 

 

6. VÉRIFIER QUE LA 
MONTURE EST 
PLATE SUR UNE 
SURFACE PLANE 

(Souvent appelé le ‘toucher en 4 points’). 
 
La monture devrait être placée à l’envers sur une surface plane (Figure 17.13). Si la 
monture est parfaitement alignée, elle devrait s’appuyer sur la surface sans balancer. 
Cette étape indique si une ou plusieurs des 5 étapes précédentes n’ont pas été réalisées 
correctement. Elle n’indiquera pas quelle étape est fautive. Ainsi, si la monture se 
balance, les 5 étapes précédentes doivent être répétées dans le bon ordre. 

 
Figure 17.13: Toucher en 4 points 
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RHABILLAGE STANDARD – LES ÉTAPES (suite) 
 

7. VÉRIFIER L’ANGLE 
DE PLIAGE 

 
Lorsqu’on plie les branches, elles devraient se plier de façon à être au même niveau et 
près de l’horizontale (Figure 17.14). Si elles sont trop inclinées vers le bas quand elles 
sont fermées, elles devraient être ajustées alors qu’elles sont pliées et l’étape 4 devrait 
être répétée pour s’assurer que l’angle d’inclinaison de la face n’a pas été affecté. 
 
Si l’angle de pliage n’est pas assez important, les spatules peuvent frotter sur les lentilles. 
À l’inverse, si l’angle de pliage est trop important, les lunettes ne pourront peut-être pas 
entrer dans leur étui. 
 

 
Figure 17.14: Vérification de l’angle de pliage 

 
8. VÉRIFIER QUE LES 

CHARNIÈRES NE 
SONT PAS TROP 
SERRÉES OU 
LÂCHES 

Les branches devraient être assez faciles à ouvrir et à fermer, mais ne devraient pas se 
refermer sous le simple effet de la gravité ou en les secouant un peu. 

9. VÉRIFIER L’ÉTAT 
GÉNÉRAL ET LA 
QUALITÉ DE LA 
MONTURE 

 
Finalement, l’apparence générale de la monture devrait être vérifiée (Figure17.15). Ceci 
inclut le fait de chercher des égratignures ou des marques sur la monture. 
 
Ces deux dernières étapes sont un contrôle de qualité du rhabillage et de l’état de la 
monture. 
 

 
Figure 17.15: Vérification de l’état général de la monture 
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SOUDURE 
 

La soudure est l’utilisation d’un métal mou qui est fondu pour 
joindre deux pièces de métal. On peut l’utiliser pour réparer un 
pont brisé sur une monture de métal ou pour rattacher un bras 
de plaquette. 

1. Retirez les lentilles et les garnitures de plastique pour 
prévenir leur brulure. Il n’est pas nécessaire de retirer les 
branches, toutefois, les plaquettes de plastique devraient 
être enlevées si le pont ou un bras de plaquette doit être 
soudé. 

2. Nettoyez la région à souder avec un papier sablé fin et un 
solvant. Il est important de bien enlever toute graisse ou 
poussière pour s’assurer d’une soudure plus solide 
(Figure 17.16A). 

3. Tenez les pièces ensemble à l’aide d’un gabarit avec des 
clips si disponibles. Si les pièces sont tenues à la main, 
portez des gants et/ou tenez les pièces aussi loin que 
possible de la flamme. La flamme bleue du gaz est 
extrêmement chaude.   

4. Appliquez le flux d’avivage (borate). Le flux agit comme 
catalyseur pour que le métal se lie bien. Le flux est 
généralement une pâte blanchâtre qui doit être maintenue 
humide (Figure 17.16B). 

5. Ajustez la flamme du mini-brûleur pour produire une 
flamme bleue. 

6. Tenez les pièces de métal dans la flamme bleue et 
appliquer le métal mou. Le métal sera normalement fourni 
sous forme d’un fil long et mince. Il est disponible en 
couleur argent ou doré (Figure 17.16C). 

7. Appliquez de la chaleur jusqu’à ce que le métal mou entre 
dans le joint. Retirez le métal lorsqu’il en est entré 
suffisamment dans le joint. 

8. Retirez la monture de la chaleur et placez-la dans un 
mélange d’acide sulfurique dilué (1 part acide pour 8 parts 
d’eau, en ajoutant l’acide à l’eau et non l’inverse). L’acide 
sulfurique préviendra le noircissement de la soudure. 

9. Nettoyez et polissez la soudure. Polissez avec soin en 
évitant de coincer la monture dans la polisseuse pour ne 
pas l’endommager (Figure 17.16D). 

10. Inspectez la soudure et assemblez la lunette (Figure 
17.16E). 

 
Figure 17.16A: Préparation de la monture pour la soudure 

 

 
Figure 17.16B: Application de la soudure et du flux 

 

 
Figure 17.16C: Soudure de la monture 

 

 
Figure 17.16D: Nettoyage et polissage de la monture 

 

 
Figure 17.16E: assemblage de la monture 
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RÉ-ENFONCER UN JOINT 
Les joints de métal dans les montures en plastique (acétate de 
cellulose) peuvent occasionnellement être arrachés du 
plastique sous l’effet d’une force excessive. En chauffant le 
joint, ou un nouveau joint si le premier est brisé, on peut 
l’insérer dans le plastique qui se ramollit sous la chaleur du 
joint.  

1. Retirez le joint brisé avec les pinces à chaleur 
(Figure17.17A). Faites attention de ne pas brûler la 
monture avec une chaleur excessive. 

2. Nettoyez la monture et appliquez une petite quantité 
d’acétate si nécessaire. 

3. Tenez le nouveau joint en position avec les pinces à 
chaleur. Assurez-vous qu’il n’y ait pas d’angle dans les 
différents plans. 

4. Appliquez de la chaleur aux pinces et pressez le joint en 
position (Figure 17.17B). Le joint chauffé fera fondre 
l’acétate autour de la base du joint. 

5. Relâchez le joint une fois qu’il est en bonne position.  

 
Figure 17.17A: Retirer le joint brisé 

 
Figure 17.17B: Appliquer le nouveau joint 

 

RÉPARER LE PONT (ACÉTATE) 
 
1. Percez un petit trou dans le pont des 

deux côtés et dans les positions 
correspondantes (Figure 17.18A). 

2. Coupez un morceau de fil de fer 
rigide environ 2mm plus court que la 
profondeur totale des trous. Un bout 
droit sur un trombone fera bien 
l’affaire. 

3. Placez les bouts brisés du pont dans 
un petit plat contenant de l’acétone 
(Figure 17.18B). L’acétate fera fondre 
lentement l’acétate. 

4. Lorsque la surface sera amollie, 
insérez le fil de fer et poussez les 
pièces du pont ensemble. N’utilisez 
pas trop de force. Il devrait demeurer 
une légère arête causée par la 
poussée des surfaces l’une sur l’autre 
(Figure 17.18C). 

5. Fixez la position de la monture en la 
plaçant dans un matériel mou tel que 
du blu tack ou de la plasticine le 
temps que le tout se solidifie. 
Laissez-la ainsi pour environ 12 
heures. 

 
N.B.: Cette réparation ne fonctionne pas 
pour tous les matériaux plastiques; 
seulement ceux pour lesquels l’acétone 
est un solvant. 

 
 

Figure 17.18A: Percez un petit trou dans le pont des deux côtés 
 
 

 
Figure 17.18B: Placez les bouts brisés du pont dans un pétri plat contenant de 

l’acétone 
 
 

 
Figure 17.18C: Insérez le fil de fer et poussez les deux morceaux du pont 

ensemble 
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RÉSUMÉ 
 
IMPORTANCE DU RHABILLAGE STANDARD 
Un rhabillage précis garantit un ajustement plus rapide et plus précis de la monture sur le patient (ceci sera vu dans 
un cours prochain). Bien que le rhabillage standard soit normalement effectué par le laboratoire fabriquant la monture, 
il devrait être vérifié avant la livraison des lunettes au patient. 
 
 
LIMITES DES RÉPARATIONS 
Bien que les montures puissent être réparées à l’aide des méthodes présentées dans ce cours, une monture réparée 
n’est jamais aussi solide qu’elle l’était à l’origine. Ceci est particulièrement vrai pour les réparations du pont des 
montures plastiques et pour les soudures du pont des montures en métal, puisque le pont est soumis au stress le plus 
élevé. Les réparations sont considérées comme des mesures temporaires et cela devrait être clairement expliqué au 
consommateur  
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