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@ Ebauche de feuille plastique non circulaire destinée a

@ La présente invention concerne un procédé de traitement
d’une ébauche de feuille plastique 10, de préférence une
feuille en résine acrylique, le long de sa tranche par réalisation
d’une rainure 16 de profondeur non uniforme sur sa tranche le
long d'un c¢bté de I'ébauche ayant un rapport de longueur &
épaisseur d'ébauche qui dépasse un rapport critique pour
I'épaisseur d'ébauche déterminée, afin de mieux adapter le
contour de la feuille allongée par compression & un contour
semblable & celui de I'ébauche épaisse avant son allongement
par compression et d'allonger de ce fait I'ébauche plus unifor-
mément le long de ses axes orthogonaux lors de l'allongement
par compression de ladite ébauche pour réaliser ladite feuille.
La rainure a une moindre profondeur 18, 22 dans sa portion
espacée & une distance relativement faible du centre géomé-
triqgue 30 de I'ébauche et une plus grande profondeur 24, 26
dans sa portion espacée & une distance relativement impor-
tante dudit centre géométrique 30.

étre allongée par compression et son procédé de préparation.
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La présente invention concerne 1'allongement de feuilles de
matiére plastique et a trait notamment 3 1'allongement de
feuilles de matigre plastique de configuration non circulaire,
notamment d'une composition de résine acrylique.

En raison de sa résistance, son aptitude au formage et de
ses caractéristiques de transmission de lumiére, on utilise
diverses matieres plastiques, telles que résines acryliques et
notamment des acrylates polymérisés, de préférence le méthylacry-
late de polyméthyle polymérisé, selon diverses applications et
notamment pour réaliser des hublots ou domes pour avion. La

fabrication du hublot en matiére plastique fait appel souvent a

une étape d'allongement dans laquelle une ébauche venue du moula-
ge de matériau plastique ou acrylique est chauffée et allongée
pour améliorer ses caractéristiques physiques et/ou pour imprimer
32 la feuille acrylique traitée qui en résulte une courbure dési-
rée.

Avant la présente-invention, 1'allongement des ébauches de
matiere plastique, par exemple des felilles acryliques, se fait
sous compression par compression d'une ébauche plastique acryli-
que venue de moulage pendant que celle-ci est chauffée jusqu'a sa
température de ramollissement, entre deux plaques polies plates
ou courbes reveétues d'une mince pellicule de lubrifiant,selon un
cycle de pressions apte a entrainer un taux de réduction d'épais-
seur prédéterminé jusqu'u 1'obtention de 1'épaisseur désirée.
Apres quoi, la partie allongée sous compression est refroidie 3
une température au-dessous de son intervalle de température de
ramollissement, selon un cycle de refroidissement prédéterminé,
avant de supprimer la pression s'exergant sur la feuille allon-
gée. L'utilisation d'un lubrifiant entre 1'é&bauche acrylique et
les plaques polies permet d'améliorer 1'uniformité des propriétés
optiques et physiques des feuilles allongées par compression par
rapport aux propriétés des feuilles réalisées par allongement par
compression sans utiliser un lubrifiant.
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Le procédé d'allongement par compression préconisé par le
brevet américain n° 3 632 841 au nom de Fortin est supérieur a
plusieurs points de vue & un procédé d'allongement antérieur
selon lequel 1'ébauche est allongée a 1'aide de pinces disposées
autour du périmetre de 1'ébauche comme le décrit et revendique Te
brevet américain n® 24 978 au nom de Bottoms et al. Le procédé
d'allongement par compression entraine la perte de trés peu du
matériau des bords de la feuille allongée par rapport 2 la perte
de toute la portion périphérique serrée par des pinces du procédé
antérieur. Les frais de main-d'oeuvre sont réduits par la mise en
oeuvre du procédé d'allongement par compression parce qu'une
seule personne peut réaliser 1'opération d'allongement par
compression alors qu'il est impossible a une seule persdnne
d'appliquer une pluralité de pinces sur une gébauche tout en main-
tenant celle-ci & une température uniforme désirée. Le rejet de
pigces finies en raison de fissuration et/ou de gondolage est
sensiblement éliminé lorsqu'on pratique 1'allongement par
pression parce que 1'allongement par pression rend possible un
contrdle plus étroit de la température a travers 1'étendue de
1'ébauche acrylique soumise au traitement. En outre, les toléran-
ces d'épaisseur peuvent Btre contrdlées avec une plus grande pré-
cision pour 1'allongement par compression que pour les procédés
d'allongement connus mettant en oeuvre des pinces.

Les feuilles acryliques allongées réalisées par allongement
par pression ou compression comme le décrit le brevet Fortin pré-
sentent des propriétés optiques supérieures grace au polissage
communiqué par les plagues polies et en raison du contrdle étroit
de la température du matériau pfastique ou acrylique. Les
feuilles allongées par compression présentent une meilleure ré-
sistance a 1'abrasion et au solvant par rapport aux feuilles
allongées a 1'aide de pinces périphériques en raison de 1'agglo-
mération des molécules acryliques dues a 1'allongement par
compression des ébauches acryliques.

Toutefois, bien que le brevet Fortin apporte une améliora-
tion de 1'efficacité de 1'opération d'allongement par rapport a
celle obtenue par la technologie antérieure, 1'allongement par
compression introduit des contraintes au niveau des bords des
ébauches. Ces contraintes entrainent ta fissuration et une perte
du matériau sur les bords des ébauches par suite de 1'@limination
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du matériau fissuré sur la portion périphérique de 1'ébauche
finie. En outre, de telles fissures marginales peuvent se propa-
ger dans toute 1a feuille a]]ongée par compression, qui a pour
csnséquence la perte presque totale de la feuille plastique
allongée.

Afin de réduire les pertes d'ébauche allongées par le procé-
dé du brevet Fortirn, on a'proposé une invention décrite dans le
brevet américain n® 3 668 053 au nom de Ayres. Dans ce brevet,
une rainure sensiblement continue est prévue sur les surfaces
d'extrémité circonférentielles des ébauches plastiques avant de
Tec soumettre @ un allongement par compression. La profondeur de
la rainure est d'av moins 5 % et, de préférence, Supé}ieure a
10 % de 1'épaisseur initiale de 1'ébauche acrylique. La rainure
peut avoir une variédté de configurations telles que, paf exemple,
des configurations en V ou en U et la ligne médiane de la rainure
peut coincider avec la ligne médiane des surfaces d'extrémité
circonférentielles ou peut 8tre décalée par rapport a celle-ci,
Toutefois, i1 est préférable de positionner la rainure de fagon
que sa Tigne médiane corresponde & la ligne médiane des surfaces
d'extrémité circonférentielles et de réaliser une rainure dont
Ta profondeur est sensibiement la moitié de 1'épaisseur de
1'ébauche. ' ’

La formation de rainures dans les ébauches acryliques comme
Te décrit le brevet Ayres précité est relativement facile %
réaliser et 1'usinage nécessaire 3 réaliser la rainure ne semble
pas établir des contraintes notables sur le bord des &bauches
acryliques. En raison de sa simplicité et mise en oeuvre facile,
le procédé de 1'invention Ayres a permis-d'é&liminer sensiblement
toutes les pertes survenant sur les bords des feuilles en matiere
plastique sous contrainte de compression, notamment des feuilles
ac{yliques de configuration circulaire. En outre, on obtient des
résultats avantageux par la mise en oeuvre du traitement breveté
par Ayres sur des ébauches ayant certaines configurations oif la
longueur et la largeur ne sont pas sensiblement différentes,
telles que des carrés et des rectanglies dont la diménsion dans le
sens de la longueur ne dépasse pas la dimension dans le sens  de
Ta largeur de plus d'une faible proportion, par exemple de 10 %.
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En outre, des ébauches d'une épaisseur déterminée, lors-
qu'elles sont soumises 2 un allongement par compression, se cour-
bent vers 1'extérieur lorsque les dimensiohs de leurs bords
latéraux dépassent une certaine grandeur pour des ébauches de
ladite épaisseur déterminée, que lesdites ébauches soient carrées
ou rectangulaires. Pour une épaisseur quelconque déterminée, 1le
degré de courbure vers 1'extérieur le long d'un cdté gquelcongque
augmente avec 1'augmentation de la longueur du coté de 1'ébau-
che. La formation de rainures uniformes dans 1'ébauche, comme le
décrit le brevet Ayres, permet de réduire la grandeur de la
courbure pour des cOtés jusqu'a une certaine longueur associée 3
une ébauche d'épaisseur quelconque déterminée. Toutefois, la
formation de rainures sur une profondeur uniforme comme le préco-
nise Te brevet Ayres n'est pas suffisante lorsgque le rapport
entre la longueur et 1'épaisseur d'une ébauche acrylique moulée
dépasse une certaine grandeur, fonction de 1'épaisseur de 1'ébau-
che, notamment lorsque 1'ébauche est al]oﬁgée par compression
jusgu'au tiers de son épaisseur initiale venue de moulage. Par
exemple, le rapport ne peut pas dépaSser des rapports longueur/
épaisseur d'environ 60 pour des ébauches d'une épaisseur nominale
de 0,95 cm ou d'environ 30 pour des ébauches d'une épaisseur
nominale de 3,81 cm, ou de 15 pour des ébauches d'une épaisseur
nominale de 7,62 cm sans créer une courbure excessive lorsque les

~ ébauches sont creusées de rainures de ‘profondeur uniforme.

Lorsqu'une_feuille réalisée a partir d'une ébauche par
allongement par compression présente un contour différent du
contour de 1'ébauche initiale, ces feuilles présentent des cOtés
courbés vers 1'extérieur, par exemple, le degré de dissimilarité
des contours indiquant la non uniformité de 1'allongement dans
diverses directions paralléles aux surfaces majeures de 1'ébauche
ou de la feuille. Plus la feuille allongée par compression se
courbe vers 1'extérieur, plus la non uniformité de 1'allongement
est importante le long d'axes orthogonaux dans des plans parallée-
les aux surfaces majeures de la feuille. Un allongement non uni-
forme indique des propriétés non uniformes de la structure de la
feuille, caractérisées par une tendance de la feuille a se cra-
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queler et/ou a propager des fissures. Par conséquent, toute modi-
fication de traitement permettant de réduire la non uniformité de
1'allongement sera avantageux.

En outre, pour des feuilles plastiques dont la longueur et
la largeur different beaucoup ou dont le contour differe forte-
ment de celui d'un carré ou d'une configuration circulaire, la
dimension 1a plus longue de 1'ébauche tend 3 se courber Qers
1'extérieur lorsque 1'ébauche est soumise a un allongement par
compression aprés que son bord a regu une rainure de la manigre
décrite dans le brevet Ayres. Cette courbure vers 1'extérieur
augmente en général la quantité de matigére plastique en exces qui
doit 8tre enlevée pour obtenir une feuille transparente ayani une
configuration de profil désiré a partir de la feuille allongée par
compression dans les cas ol les contours de la fenétre finale
sont irréguliers.

Les écarts de la forme finale désirée du profil de 1la
feuille allongée sous pression peuvent €tre corrigés par enleve-
ment de 1'excédent. Toutefois, la perte du matériau enlevé est
une dépense qu'il vaudrait mieux minimiser, voir éliminer complée-
tement, dans la technique d'allongement sous compression de
matiére plastique.

Selon la présente invention, 1'allongement par compression
de feuilles de matitre plastique telles que feuillesde résine
acrylique permet d'obtenir une feuille finie ayant une forme
essentiellement analogue a la forme initiale. La présente inven-
tion atteint ce but en faisant varier la.profondeur de 1a rainure
Te long des bords latéraux les plus longs de feuilles rectangu-
laires en réduisant la profondeur de rainure depuis les angles de
1'ébauche jusqu'au point médian des bords les plus longs avant
1'opération d*allongement par compression., Plus généralement, si
1'on détermine la distance du centre géométrique de 1'ébauche de
contour non circulaire devant 8tre allongée par compression jus-
qu'au bord, la déformation du contour entre 1'ébauche & allonger
par compression et la feuille allongée est minimisée si la pro-
fondeur de rainure au niveau de la portion de la surface margina-
le 3 une distance relativement importante du centre géométrique
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de 1'ébauche est un point de rainurage relativement profond et si
la profondeur du rainurage est réduit au moins le long des bords
les plus longs de 1'ébauche a mesure que la distance entre le
centre géométrique de 1'ébauche et les autres portions de la
surface marginale diminue. Bien que certains avantages supplémen-
taires puissent etre en outre obtenus si la profondeur de rainu-
rage le long des bords Tes plus courts est également modifiée sur
toute la longueur en modifiant la profondeur de rainure conformé-
ment 3 la distance entre le centre géométrique et 1a portion du
bord ol la rainure est réalisée, dans la pratique, pour la
plupart des hublots commercialisés de configurations essentielle-
ment rectangulaires qui sont réalisées actuellement, les cOtés
courts peuvent avoir une rainure de profondeur uniforme alors que
les cotés les plus longs sont dotés de rainures qui diminuent en
profondeur en fonction de la diminution de la distance entre le
centre géométrique de 1'ébauche et la portion du bord de 1'ébau-
che comportant la rainure.

En outre, des ébauches plus importantes d'une configuration
quelcongue non circulaire, y compris des configurations carrées
d'une épaisseur quelconque déterminée, peuvent &tre allongées par
compression pour obtenir des feuilles présentant des configura-
tions de contour beaucoup amélioré plus proche du contour
initial de 1'ébauche initiale lorsque la profondeur de rainure
est modifiée selon I'enseignement de 1a.présente invention pour
obtenir une profondeur non uniforme. L'allongement d'ébauche doté
de rainures conformément a 1'enseignement de la présente inven-
tion est plus uniforme dans une girection parallele aux surfaces
majeures de la feuille résu1tante; réduisant de ce fait la ten-
dance de la feuille allongée par compression a se craqueler et/ou
3 propager des fissures que dans le cas de feuilles réalisées par
allongement par compression d‘ébaucherpréparée selon des techni-
ques de préparation des bords de 1'art antérieur ou en 1'absence
de toute préparaton des bords.

Une forme d'exécution de la présente invention est décrite
ci-aprés 3 titre d'exemple, en référence aux dessins annexés dans
lesquels :
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- ta figure 1 est une vue en plan d'une ébauche non rectan-
gulaire représentant en traits interrompus 1a profondeur
relative de la rainure marginale le long du périmétre
d'une ébauche avant 1'allongement par compression de
1'ébauche afin d'obtenir une feuille de contour essentiei-
lement semblable ; '

- ta figure 2 est une vue bartie11e, @ plus grande échelle,
suivant la ligne II-II de la figure 1 ;

- la figure 3 est une vue en coupe partielle, 3 plus grande
échelle, suivant la ligne III-III de la figure 1 ;

- la figure 4 est une vue d'extrémité en é1évation suivant
Ta Tigne IV-IV de la figure 1 en face d'un’ bord court de
1'ébauche rectangulaire qui a été rainurée le long de son
périmetre ﬁelon 1'enseignement de la présente invention ;
et '

- la figure 5 est une vue selon la ligne V-V de la figure 1,
représentant la dispositidn de la rainure le long du bord
1e plus long de 1'ébauche.

En"se référant aux dessins, la figure 1 est une vue en plan
représentant une feuille de matidre plastique 10 de forme sensi-
blement rectangulaire aprés qu'elle a été préparée pour allonge-
ment par compression par la technique de rainurage des bords
selon 1a présente invention. L'ébauche comprend deux cdtés longi-
tudinaux 11 et 12 reliés par des cBtés courts 13 et 14. Une 7
rainure allongée 16 dont les portions les pius profondes 17 sont
§ituées au niveau des portions proches des angles de 1'é&bauche et
dont une portion moins profonde 18 est située sensiblement cen-
tralement de la longueur de 1'@bauche est réalisée & mi-distance
de 1'épaisseur de 1'ébauche le long de la tranche du c6té longi-
tudinail 1i. Une rainure latérale longitudinale 20 est réaiisée
sur toute la longueur de la tranche 12 opposée a la tranche 11 du
bord longitudinal.

La rainure latérale longitudinale 20 a ses portions les plus
profondes 21 aux extrémités de la rainure 20 au niveau de chaque
porticn proche de 1'angle de 1'ébauche reciangulaire et une
porticn moins profonde 22 située sensibliement 3 mi-distance antre
ies sngles délimités en partie par le cdté longitudinal iz,
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L'ébauche rectangulaire cohprend une rainure transversale 24
réalisée sensiblement a mi-distance de 1'épaisseur-de la tranche
du bord latéral 13 et une rainure transversale supplémentaire 26
réalisée sensiblement & mi-distance de 1'épaisseur de la tranche
du bord latéral 14 le long de sa longueur. Pour des raisons pra-
tiques et pour la facilité de réalisation, la profondeur des
rainures 24 et 26 peut @tre uniforme sur toute la longueur, bien
qu'il soit préférable de faire varier la profondeur des rainures
24 et 26 pour qu'elles soient minimales 1% oU la rainure 24 ou 26
est le plus proche du centre géométrique 30 de 1'ébauche plasti-
que devant &tre allongée par pression. La différence de 1la dis-
tance entre le centre géométrique 30 et les cotés courts 13 et 14
ne varie pas beaucoup sur 1a longueur des cdtés courts. Par
conséquent, les profondeurs des rainures transversales 24 et 26
peuvent €tre essentielliements uniformes sur toute la longueur.
Toutefois, le long des cdtés longitudinaux 11 et 12, la distance
entre un point quelconque situé sur le coté longitudinal 11 ou 12
et le centre géométrique 30 varie considérablement par comparai-
son avec les distances correspondant entre le centre géométrique
30 et les cOtés courts 13 et 14. Par conséquent, conformément 2
1a présente invention, il est nécessaire de modifier la profon-
deur des rainures 16 et 20 réalisées le long des cdtés longitudi-
naux 11 et 12 de 1'ébauche essentiellement rectangulaire afin
d'obtenir des rainures dont la profondeur est maximale prés des
angles de 1'é&bauche ou les distances au centre géométrique sont
maximales, cette profondeur diminuant en direction des portions
centrales des cdtés longitudinauy 11 et 12.

Exemple 1

L'expérience suivante a permis de démontrer les avaﬁtages de
la présente invention. On prend dix ébauches venues de moulage en
résine méthacrylique de polyméthyle d'une épaisseur de 3,8 cm, de
longueur de 122 cm, et de Jargeur de 84 cm et on réalise une
rainure a mi-distance de leur épaisseur jusqu'a une profondeur de
1,9 cm tout autour de leur tranche a 1'aide d'un coin de coupe
définissant un angle de 90° a son extrémité coupante. On traite
les surfaces majeures des ébauches rainurées d'une dispersioh
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colloidale de Téflon commercialisée par la Société dite Axel
Plastics Research Lab, Inc. sous la marque MOLD-WIZ F-57. On
introduit les ébauches en sandwich individuellement entre deux
plaques de verre trempées revetues d'une dispersion de MOLD-WIZ
F-57 et chauffées isothermiquement jusqu'a environ 155°C.

On soumet ensuite lesdites ébauches a une compression pour
obtenir un taux de réduction d'épaisseur d'environ'12,7 mm par
minute afin d'obtenir des feuilles acryliques d'une longueur
moyenne s'échelonnant entre 198 cm au niveau de leurs extrémités
3 203 cm au niveau de leur point médian, avec une courbure
moyenne vers 1'extérieur de 2,5 cm. Les feuilles résultantes ont
une largeur moyenne s'échelonnant entre 147 cm @ leurs extrémités
et 163 cm a leur point médian, avec une courbure moyenne vers
1'extérieur de 7,6 cm. Les feuilles ont une épaisseur de 1,27 cm.

Une courbure moyenne vers 1'extérieur de 7,6 cm le long des
largeurs indique un déséquilibre treés important de 1'allongement
transversal et une courbure moyenne vers 1'extérieur de 2,5 cm le
long des longueurs, tout en étant plus acceptable que 1a courbure
de 7,6 tm le long des largeurs, laisse toutefois a désirer quant
2 1'uniformité de 1'allongement longitudinal. '

On prend dix autres ébauches ayant les mémes dimensions que
le premier ensemble de dix ébauches et on réalise des rainures
d'une profondeur de 1,9 cm tout le long de leur largeur et, sur

"les cbtés longitudinaux, des rainures d'une profondeur de 1,9 cm

aux extrémités de ces cOtés diminuant a 0,6 cm au niveau de leur
point médian. Ces ébauches sont autrement traitées de la méme
manitre que 1'on a décrit pour les dix premiéres ébauches.

Apres allongement par compression, les dix autres feuilles
ont une épaisseur de 1,27 cm. Toutefois, ces feuilles, apres
allongement par compression, ont une longueur moyenne de 208 cm
entre les extrémités correspondantes et entre les points médians
correspondants, tandis que la largeur moyenne des dix autres
feuilles varie entre 142 cm au niveau des extrémités opposées
correspondantes et 147 cm entre les points médians opposés
correspondants. Aucune courbure n'a été constatée dans le sens
longitudinal et une courbure extérieure de 2,5 cm dans le sens de
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1a largeur. L'absence d'une courbure vers 1'extérieur dans le
sens longitudinal indique un allongement longitudinal sensible-
ment uniforme de 1a feuille résultant d'un cdté & 1'autre de
celte-ci. La réduction'de‘la courbure moyenne vers 1'extérieur
dans le sens transversal de 7,6 cm en utilisant la préparation
des bords de 1'art connu pour l'allongement par compression a
2,5 cm dans la mise en oeuvre de la présente invention indique
une amélioration importante d'uniformité d'allongement transver-
sal de l1a feuille.

Un autre procédé mis en oeuvre pour analyser les résultats
des essais consiste a comparer le degré d'allongement longitudi-
nal au degré d'allongement transversal lorsque 1'allongement par
compression est effectué par la technique antérieure du brevet
Ayres par rapport a celle de la présente invention. Le tableau
suivant indique 1'amélioration d'uniformité d'allongement résul-
tant d'une modification de 1a technique d'allongement par
compression. '

TABLEAU I
Comparaison d'allongements longitudinal et transversal
Moyenne des feuilles Moyenne des feuilles

allongées selon 1la allongées selon la
préparation des bords présente invention
de 1'art antérieur pour préparer les
S bords
Allongement longitu-
dinal moyen 64,6‘% 70,8 %
Allongement trans-
versal moyen 84,8 % . 72,7 %
Différence moyenne .
en % 20,2 % 1,9 %

Les données énumérées indique que le contrdle de profondeur
des rainures apporte une amélioration de 1'uniformité d'allonge-~
ment en baissant la variation moyenne de plus de 20 % entre un
allongement longitudinal moyen et un allongement transversal
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-

a 2 %. Cette amélioration de dix
fois peut etre encore augmentée par un ajustement fin de 1la

moyen a une valeur inférieure

variation de profondeur de la rainure le long des cdtés Jongitu-

dinaux a une profondeur de rainure différente minimale au niveau

de Teurs points médians ou en introduisant en outre une variation
de profondeur de rainure le long des cOtés courts.

Lors des expériences d'ajustement fin, on a pu déterminer
qu'il est poscible d'obtenir une courbure vers 1'intérieur ainsi
qu'une courbure vers 1'extérieur en fonction de la variation de
profondeur de rainure sur toute la longueur des cOtés 1ongitudi—
naux et/ou des cdtés courts de la feuille vésultant d'un allonge-
ment par compression de 1'ébauche. : ) .

On a constaté lors de la mise au point de la présente inven-
tion qu'il existe un besoin de faire varier la profondeur de
rainure réalisée le long d'une tranche d'une ébauche plastique de
contour non circulaire le long d'un cdté quelconque de 1'ébauche
dont le rapport entre 1a longueur et 1'épaisseur dépasse un
rapport entre la longueur de cdté et 1'épaisseur de 1'ébauche
caractéristique de 1'épaisseur de 1'ébauche et qui diminue avec
une augmentation de 1'épaisseur de 1°'8bauche. Le tableau suivant
monire les rapports critiques auxquels les ébauches de diverses
épaisseurs déterminées tendent & se courber vers 1'extérieur si
des cOtés présentant des rapports entre la longueur de cdté et
1'épaisseur de 1'ébauche dépasse le rapport critique indiqué pour
les épaisseurs respectives.

- TABLEAU 1T
Rapports entre la longueur de c6té et 1'épaisseur auxquels les
ébauches de diverses épaisseurs nécessitent des rainures
marginales de profondeur non uniforme

Epaisseur_d'ébauche Rapport longueur de cdté/épaisseur
- d'ébauche
0,95 cm 60
3,81 cm 30
7,62 cm 15
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La rainure est réalisée par un mouvement relatif entre un
outil de coupe pointu doté d'une surface de coupe présentant un
angle d'environ 90° (bien que ce chiffre ne soit pas limitatif de
la présente invention parce qu'on peut utiliser des angles de
surface de coupe plus aigiis ou plus obtus dans un intervalle
relativement grand) et approximativement le mi-plan de 1a tranche
de 1'ébauche. Au fur et 3 mesure que 1'ébauche tourne devant un
poste de coupe ou qu'un outil de EoUpe se déplace autour de la
tranche de 1'ébauche, des moyens de commande peuvent &tre appli-
qués sur le tranchant pour le déplacer vers 1'extérieur ou vers
1'intérieur par rapport a la tranche afin de réaliser une profon-
deur variable de coupe selon la profondeur de rainure recherchée.

Les rainures de profondeur non uniforme ont une profondeur
maximale située entre 10 % et 100 % de 1'épaisseur de 1'ébauche.
La profondeur de ces rainures peut €tre réduite a une profondeur
minimale située entre le quaft et la moitié de la profondeur
maximale au niveau de 1a portion la moins profonde de la
rainure. Des rainures non uniformes ayant des profondeurs minima-
les d'approximativement le tiers de la profondeur maximale ont
donné de bons résultats pour 1'allongement par compression
d'ébauches rectangulaires d'une longueur de 127 cm, de largeur de
91 cm et d'épaisseur de 2,5 cm, ou les rainures le long des cdotés
longitudinaux ont typiquement une profondeur de 1,3 cm au niveau
des ang]es'qui diminue progressivement a 0,4 cm.

Bien que les exemples décrits ci-dessus concernent des rai-
nures dont les profondeurs varient progressivement depuis les
extrémités aux points médians des cotés sur une certaine longueur
qui est critique pour une épaisseur déterminée, la variation de
profondeur de rainure le long du c6té n'est pas nécessairement
linéaire mais dépend de 1'uniformité d'application des revéte-'
ments a faible frottement appliqués sur les surfaces majeures de
1'8bauche et des moules d'allongement par compression.

Bien que les rainures représentées semblent avoir des
sections transversales a angle droit, on congoit aisément que
d'autres configurations de section droite des rainures indiquées
dans le brevet Ayres, dont la divulgation est incorporée par
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référence dans la présente demande, conviennent également aux
rainures de profondeur non uniforme conformément a la présente
invention.

Les angles de 1'ébauche essentiellement rectangulaires 10
sont représentés comme étant arrondis. La forme arrondie des
angles assure un changement plus progressif de la distance entre
le centre géométrique et les portions marginales voisines de
1'ébauche
1'allongement résultant au niveau des angles sont considérable-
ment réduits lorsque les angles d'une é&bauche sont traités pour
convertir les angles vifs en angles arrondis. Pour une ébauche
d'une longueur de 127 cm et d'une largeur de 91 cm, un rayon de

-

a proximité de chaque angle. Des écarts locaux de

7,6 cm s'est avéré acceptable.

11 va de soi que de nombreuses modifications peuvent @tre
apportées au procédé décrit et représenté sans pour autant sortir
du cadre de 1'invention.
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- REVENDICATIONS-

1. Ebauche de feuille plastique de contour non circulaire
comprenant un centre géométrique (30), une surface majeure supé-
rieure, une surface majeure inférieure et une tranche reliant en-
tre elles les surfaces majeures autour de la portion périphérique
de ladite &bauche et comprenant diverses portions espacées a di-
verses distances de son centre géométrigque, caractérisée par une
rainure (16) pratiquée dans ladite tranche et s'&tendant circon-
férentiellement, rainure gui a une moindre profondeur {18,22) dans
sa portion espacée 3 une distance relativement faible dudit cen-
tre géométrigue (30) et une plus grande profondeur (24,26) dans
sa portion espacée 3 une distance relativement importante dudit
centre géométridque.

2. Ebauche de feuille plastique selon la revendication 1
de contour sensiblement rectangulaire comprenant deux bords laté-
raux longs (11,12) et deux bords d'extrémité courts (13,14) dé-
finissant ladite tranche, caractérisée-en outre en ce que ladite
rainure (16) présente une plus grande profondeur (17,21) prés des
extrémités des bords latéraux longs (11,12) et une moindre pro-
fondeur (18,22) prés du point médian desdits bords latéraux longs.

3. Ebauche de feuille §1astique de contour sensiblement
rectangulaire selon la revendication 2, caractérisée en outre en
ce que ladite rainure (16) a une profondeur sensiblement uniforme
le long de chacun des bords d'extrémité courts (13,14).

4. Ebauche de feuille plastique selon la revendication 1,
caractérisée en outre en ce que ladite rainure (16) s'&tendant
circonférentiellement est située approximativement & mi-distance
entre ladite surface majeure supérieure et ladite surface majeu-
re inférieure.

5. Ebauche de feuille plastique selon la revendication 1,
caractérisée en outre en ce que ladite rainure (16) s'étend sen-

siblement de concert avec ladite tranche.
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6. Ebauche de feuille plastique selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'elle est en résine acryligue.

7. Ebauche de feuille plastigue de contour non circulai-
re selon la revendication 1, comprenant un cdté doté d'une tran-
che «reusée d'une rainure de profondeur non uniforme, caractéri-
sée en outre en ce que ledit cdté présente un rapport entre la
longueur et l'épaisseur d'ébauche gqui dépasse un rapport critigue
de 153 lorsque 1'ébauche a une épaisseur de 7,62 cm, qui dépasse
un rapport critigue de 30 lorsque l'ébauche a une &paisseur de
3;81"cm cu gui dépasse un rapport critique de 6C lorsque 1'ébau-
che a une &paisgeur de 0,95 cm.

&. Ebauche de feuille plastique de contour pon circulai-
re selon la revendicaticon 1, caractéris@e 2n outie en ce qu'elle
a des angles arrondis.

9. Procédé de préparation d'une feuille plastique de
contour non circulaire comprenant un centre géométrigue, une sur-
face majeure supérieure, une surface majeure inférieure et une
tranche reliant entre elles lesdites surfaces majeures autour de
la portion périphérique de 1°'é&bauche et comprenant diverses pox-
tions espacées & diverses distances de son centre géométrigue
pour lui faire subir un allongement par pression, comprenant la
rédalisation d'une rainure creusée dans ladite tranche et s'€ten—
dant circonférentiellement de la feuille, caractérisé en ce que
ladite rainure est réalisée de fagon qu'elle soit relativement
profonde au niveau de la portion de ladite rainure espace & une
distance relativement importante dudit centre géométrique et gu'
‘elle soit moins profonde au niveau de la portion de ladite rainu-
re espacée & une distance relativement faible dudit centre géo-
‘métrique. '

10. Procédé selon la revendication 9 pour préparer une
ébauche de feuille plastique de contour sensiblement rectangu-
laire comprenant deux bords latéraux longs et deux bords d'ex-
trémité courts définissant ladite tranche, caractérisé en outre
en ce qu'il consiste 3 réaliser ladite rainure de telle fagom
gu'elle soit plus profonde prés des extrémité€s desdits bords la-
téraux longs et moins profonde prés du point mé&dian desdits bords

lat2raux longs,
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1l. Procédé@ selon la revendication 10, caractérisé en
outre en ce que ladite rainure est réalisée de fagon 3 présenter
une profondeur sensiblement uniforme le long de chacun des bords
d'extrémité courts.

'12. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
outre en ce qu'il consiste & réaliser lesdites rainures latérales
s'étendant circonférentiellement approximativement & mi-distance
entre ladite surface majeure supérieure et ladite surface majeure
inférieure.

13. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
outre en ce qu'il consiste & réaliser ladite rainure pour qu'elle
s'étende sensiblement en concert avec ladite tranche.

14. Procédérselon la revendication 9, caractérisé& en ou-

=

tre en ce qu'il consiste & réaliser une rainure dans une feuille

plastique composé&e de résine acrylique.

15. Procé&dé selon la revendication 9, dans lequel ladite
feuille comprend un cbté présentant un rapport entre la longueur
de cOté et 1'épaisseur de 1l'ébauche qui dépasse un rapport criti-
que de.15 lorsque l1l'é&paisseur d'ébauche est de 7,62 cm, qui dépas-
se un répport critique de 30 lorsque 1l'épaisseur de 1'ébauche est
de 3,81 cm ou qui dépasse un rapport critique de 60 lorsque
1l'épaisseur de 1l'ébauche est de 0,95 cm, caractérisé& en outre en
ce que ladite rainure @e profondeur non uniforme est réalisée sur
tous lesdits cbtés dont ledit rapport dépasse ledit rapport cri-
tique, pour une épaisseur d'&bauche déterminée.

16. Procédé selon la revendication 9, caractérisé& en ou-
tre en ce qu'il consiste & donner une forme arrondie aux angles
de l'ébauche afin d'éviter tout’angle vif. !
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