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dispositif pour la réalisation de ce procédé. -

@ Linvention concerne un procédé et un dispositif pour

recouvrir d'une pellicule de protection en matiére plastique la

- face d'une ébauche en verre minéral ou organique.

Selon linvention, avant de presser la pellicule de protection
3 sur la surface 2 de I'ébauche 1, on positionne I'ébauche et la
piéce de pellicule 3 une certaine distance l'une de l'autre au
moyen de dispositifs de retenue séparés 5, 18 et on les
maintient d'une maniére telle que le bord de I'ébauche et la
piéce de pellicule ne se touchent pas. )

Procédé pour recouvrir d’une pellicule ‘de protection .en matiére plastique une ébauche de verre de lunettes et
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La présente invention concerne un procédé pour
recouvrir d'une pellicule de protection en matiére
plastique, la face d'une ébauche en verre minéral
ou organique de profil plan ou bombé , en parti-
culier d'une ébauche de verre de lunettes, selon
lequel, dans un premier stade, on pqsitionne 1'ébauche
et la pellicule de protection 1l'une par rapport a
l'autre et on les presse 1'une contre 1'autre pour
réaliser une jonction préliminaire tout en éliminant
largement 1'air présent entre 1'ébauche et la pellicule
de protection, puis on réalise 1la jonction finale dans
un ou plusieurs autres stades du procédé par applica-
tion d'une température et d'une pression plus &levées.

Lors du recouvrement d'ébauches de verre au
moyen de piéces de pellicule, il est courant de recou-
rir & un procédé en plusieurs stades. Au cours du
premier stade du procédé, on cherche a obtenir une
adhérence préliminaire de 1la pellicule en évitant
autant gque possible 1les inciusions d'air entre 1la
surface du verre et la pellicule. Le dernier stade du
procédé, au cours duquel on atteint, par application
d'une température et d'une pression plus élevées, 1la
jonction compléte de la pellicule avec la surface du
verre, guli aboutit & 1la transparence compléte de
1'ébauche recouverte, est en général effectuée dans un
autoclave.

Au cours du premier stade du procédé pour la
compression préliminaire, la piéce de pellicule est en
pratique posée sur un support plan et 1'é&bauche est
posée sur la piéce de pellicule de telle sorte qu'elle
s'appligque par son bord sur la piéce de pellicule. La
piéce de pellicule est alors repoussée dans le creux de
1'ébauche par des moyens pneumatiques ou mécaniques.

Lorsqu'on réalise le recouvrement selon ce

procédé connu, le résultat aprés la jonction finale est
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souvent peu satisfaisant . 11 s'est avéré, dans ce cas,
qu'une des causes pour laquelle la jonction finale peut
étre médiocre est une jonction préalable imparfaite
pendant le premier stade du procédé.

' ' L'invention a pour but, dans le procédé de
recouvrement & plusieurs stades précités, d'améliorer
le mode de travail du premier stade de telle sorte que

l'on obtienne une jonction préliminaire sans défaut de

la pellicule & la surface du .verre, tout en évitant les

inclusions d'air. .
L'invention réside dans le fait qu'avant de

presser la pelliéule de protection sur la surface de

1'ébauche, on positionne 1'ébauche et 1la piéce de

pellicule & une certaine distance 1l'une de l'autre au
moyen de dispositifs de retenue séparés et on les
maintient d'une maniére telle que le bord de 1'ébauche
et la piéce de pellicule ne se touchent pas.

Suivant 1'invention, 1'ébauche et la pidce de
pellicule ne sont pas posées l'une sur 1l'autre avant
d'étre pressées 1'une contre l'autre, mais elles sont
chacune saisies par un dispositif de retenue qui 1leur
est propre et elles sont,maintenues,séparées 1'une de
l'autre avant et pendant le premier stade de la jonc-—

tion préliminaire. L'air présent entre la surface du

"verre et la pellicule peut, de cette fagon,' mieux

s'échapper. o

L'ébauche et la piéce de pellicule sont
avantageusement mainterues & une distance 1l'une de
1'autre telle que 1'écart entre la pellicule et le bord
de 1'ébauche soit apprcximativement de 0,5 & 3 mm. On
obtient de bons résultcts pour une distance d'environ
1 mm entre la pellicule> et le bord de 1'ébauche de
verre. ' o

Dans une réalisation avantageuse de 1'inven-

tion, la piéce de pellicule est pressée contre la
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surface du verre pneumatiguement & 1l'aide d'une pres-
sion d'air, 1'air comprimé agissant sur la piéce de
pellicule par des ouvertures prévues dans la surface de
retenue. de cette piéce de pellicule et ce, .d'une
maniére telle, que la pression agissant au centre de la
piéce de pellicule soit plus élevée que celle agissant
dans ses zones marginales. Cette mesure peut é&tre
réalisée_ de diverses fagons. Ainsi, par exemple, on
peut alimenter les ouvertures - de ‘sortie d'air se
trouvant dans la zone centrale de la surface de retenue
pour la piéce de pellicule d'une pression plus élevée
que les ouvertures situées dans la zone marginale. On

peut aussi concevoir la surface de retenue, de telle

_sorte que dans la zone centrale, un -plus grand nombre .

- d'ouvertures de sortie d'air puissent &tre alimentées

de la méme pression d'air. Par contre, on peut aussi .

procéder en disposant sur la surface de retenue pour la

_piéce de pellicule, par-dessus les ouvertures de sortie

d'air, une membrane é&lastique, c¢omme 1le cabutchoﬁc,
dont la grandeur correspond approx;mativement a celle
de la piéce de pellicule et qui est fixée le long de sa
périphérie. Lorsque 1la sﬁrpessionf agit sur 1la 'facé
inférieure de la membrane, celle-ci se bombe & partir
du centre et presse ainsi la piéce de pellicule,contre
la surface du verre sous une pressibn qui va en
décroissant de 1l'intérieur vers 1l'extérieur. On peut
obtenir le méme effet en réalisant la- sﬁrfacei de
retenue 'poﬁr la piéce de pellicule sous une forme
bombée. ' . . ' ’

Dans une réalisation avantageuse de 1l'inven-
tion, la piéce de pellicule est chauffée par des'moyeﬁs
disposés dans le dispositif”de retenue de cette.piécer

de pellicule. Il s'est dans ce cas avéré particu--

‘liérement avantageux de ne pas chauffer 1la piéce de

pellicule de maniére homogéne, mais de chauffer la zone
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centrale de la piéce de pellicule & une température
plus élevée gue sa zone marginale. Cette mesure favo-

rise encore davantage le déroulelment de 1'opération dé

-compression dans le sens d'un refoulement recherché du

coussin d'air de 1'intérieur vers 1'extérieur, parce
gue la zone centrale plus chaude de la pellicule se
déforme  plus facilement sous 1l'effet de la pression

d'air et s'applique contre 1'ébauche de verre plus tot

“que la “zone marginale de la peéllicule qui est plus

froide et, par conséquent, plus raide.

‘Une forme d'exécution préféfée'd'un dispositif

" convenant pour la mise en oeuvre. du procédé est illus-

_trée, 4 titre d'exemple, dans les dessins annexés, dans

lesquels : ]
la Fig. 1 illustre 1la dispoSifi@n de 1'ébauche .

~de verre et de 1la pellicule .de protection avant 1le

début de la compression temporaire de la pellicule de
protection; . ) ' ]
la Fig. 2. illustre cette disposition & un

moment peu aprés 1l'enclenchement de la pression pneuma-

"la Fig. 3 illustre cette méme disposition au

dernier stade de la compression - temporaire de lar

-pellicule de'protection 4 l'aide du dispositif pneuma-

tique. 7

La face interne de 1'é&bauche de verre de
lunettes 1,fc”ést—é—dire lé face concave 2, doit éﬁre
recouverte d'une pellicule de protection de sécurité 3
faite d'ane ﬁétiére thermodarcissable . A titre de pelli-

cule de protection de. sécurité, on peut utiliser 3 cet

LY

0,5 mm ¢'épaisseur en un polyuréthanne présentant des

‘propriétés d'autorégénération, tel que décrit

plus en détail par la suite .. Cette pelli-

‘cule est pourvue d'une couche d'adhésif thermoplastique
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du cbté A unir & la face 2 du verre, de sorte gu'elle
peut étre munie a la surface' du verre hoyennant un
apport de chaleur et de pression. ’

La piéce de pelliculeicirculaire 3 est placée
dans un creux circulaire 4 de diamétre correspondant
sur la surface d'un pléteau de retenue 5. Le plateau 5
a la forme d'un plateau couvercle supérieur d'un
récipient clos 7 qui peut é&tre raccordé, par 1'intermé-
diaire de la'fubulure de raccordement 8, du raccord 11,
de la conduite 9 et-de la valve de commutation 10, au

choix, & une conduite d'air comprimé 12 ou & une pompe

a vide 14.

A 1l'intérieur du creux circulaire 4, une

rangée de lumiéres 16 est prévue dans le plateau de

retenue 5, ces lumiéres servant d'ouvertures de passage

pour le gaz. Lorsqu'une dépression U est établie en’

dessous du plateau de retenue 5 par raccbrdement a 1la
pompe a vide 14, la piécé'de_pellicule 3 est attirée
sur le plateau de retenue 5 et est ainsi fixée en
position. - R
. Aprés avoir fixé la pidce de pellicule circu-
laire 3 de cette fagon sur le plateau de retenue 5, on
améne 1'ébauche de verre de lunettes 1, qui a é&té au
préalable prise & un autre endroit adéquat par une
ventouse 18 attaquant sa face cohvexe, dans larposition
souhaitée par rapport & la piéce de pellicule 3. La
ventouse 1B est fixée & 1'extrémité d'un tute de
;eﬁenue mobile 19'par:lequel la Ven£ouse 18 est racﬁor—
dée & une pompe & vide. Le tube de retenue 19 est monté
mobile dans le sens de la double fléche F dans . la
douille de guidage 20 fixée au bras de retenue 2. et
peut &tre immobilisé dans la position représentée. La
position représentée du tube de retenue 19 est réglée
de telle manidre gue la distance A entre-la surface de

la piéce de pellicule 3 et le bord inférieur de 1'ébau--
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che de verre de lunettes 1 soit d'environ 1 mm.

, Des éléments chauffants 24 sont disposés &
l'intérieur du plateau de retenue 5 dans 'la'zonre située
en dessous du creux 4. Il s'agit avantageusement de
fils électriques - de chauffage par résistance.  La
température superficielle du plateau de retenue 5 peut,
avantageusement, &tre réglée a 1'aide d'un thermostat.
Dans la zone centrale, les éléments chauffants 24 sont

disposés d'une maniére plus dense que dans la zone

‘extérieure du creux. 4, de sorte que la puissance de

chauffage fournie est plus grande dans la zone centrale
de la piéée de pellicule 3 que dans les zones périphé-
riques. Selon les propriétés matérielles de 1la pelli-
cu'le de protection 3, la différence de température
entre la zone centrale et la zone périphérique de la
piéce de pellicule 3 doit &tre d'environ 5 3 10°C.
Aprés avoir positionné la piéce de pellicule 3
de la manidre décrite et l'avoir soumise & un chauffage
différencié et aprés avoir amené 1°ébauche de verre de
lunettes 1 dans la position représentée et décrite, la

valve de commutation 10 est commutée sur la conduite

d'air comprimé 12, de sorte que la piéce de pellicule 3

est sollicitée par de 1l'air comprimé ‘(Fig. 2) par
1'intermédiaire des lumidres 16. Le passage de 1'état
de dépression & 1'état de pression s'effectue brusgue-
ment, de sorte que la piéce de pellicule 3 est projetée
4 une vitesse relativement -&levée contre la surface 2
de 1'ébauche de verre de lunettes 1. Etant donné que,
comme le montrent Vles' dessins, les lumiéres 1»6, sont
disposées d'une maniére plus dense dans la zone cen- .
trale du creux 4 du plateau de retenue 5 gue dans sa
zone périphérique, la pression dynamique gqui agit sur
la zone centrale de 1la pellicule de protection 3 est
plus élevée que celle qui agit sur sa zone périphé-

rique. Ceci favorise davantage la compression recher-
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chée de l'intérieur vers l'extérieur de la pellicule de

protection 3, en partiéqlier en rapport avec le chauf-

fage différencié de Ia pellicule de protection 3. Le

déroulement de 1'opération de compression & ce stade

‘est illustré sur la Fig. 2. La Fig. 2 montre comment la

pellicule de protection 3 s'qpplique,tout d'abord dans
sa zone centrale contre 1'ébauche de verre 1 et comment
les zones latéraleé suivent, de sdrte qué 1'air présent
entre 1'ébauche de verre 1 et la pelllcule de protec~-
tlon 3 s'échappe vers 1l'extérieur.

Aussitot que la pellicule de protectlon 3 est
appliquée sur toute sa surface contre  la surface de
l'ébauche’ de verre '3, le tube de retenue 29 " est
abaissé, comme le montre la Fig. 3, et 1*é&bauche de
verre 1 avec la pellicule de protection 3 qui y adhere
est pressee contre le plateau de retenue 5. Le bord 3a
de la pellicule de protection élastique 3 assure dans
ce cas 1l'étanchéité de 1l'espace creux 26 formé par le

plateau de retenue 5 d'une part, et -par la surface

concave de 1'ébauche de verre 1 pourvue de. la pellicule

de protection 3 d'autre part. Une pression pneumatique

plus élevée U s'établit de cette fagon dans 1'espace

creux 26 et correspond a ‘la pression de l'air dans 1la

conduite d'air comprimé 12. A ce stade, l'adhérence de
la pellicule de protection 3 & 1'ébauche de verre
augmente 3 nouveau & la suite de 1la pression pneumaQ
tigque plus élevée qui peut, - par exemple;. atteindre
2 bars. Cette pre551on accrue agit- pendant un laps de
temps at approx1mat1vement 1 seconde. )

On souleve ensulte le tube de retenue 19, on

1'améne dans une position latérale et en 5upprimépt la

dépression dans la ventouse 18, on enléve l'ébaucherde'
verre 1 poufyue de la pellicule de  protection 3 du
dispositif. V ‘ V

‘Cette opération décrite de jonction prélimi-
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naire peut @&tre suivie d'autres opérations de compres-

~sion et de traitement thermique qui assurent la jonc-

tion finale entre la surface du verre et la pellicule
de protection.

La pellicule de protection em matiére plastique

"utilisée de préférence dans le cadre de 1l'invention, est

formée essentiellement d'une couche de polyuréthane ther-

modurcissable ayant des propriétés d'autorégénératiom,

. encore appelée propriétés d'autocicatrisation. Une telle

couche "ést décrite par exemple dans la publication de
brevet frangais 2 398 606. Cette couche de polyuréthanne
thermodurcissable est revétue d'une couche, généralement
mince, d'un adhésif thermoplastique, pér exemple un
polyuréthanne thermoplastique comme celui déQrif dans
cette m&me publicatiomn de brevet frangais précité
2 398 606. ] ,

- L'ébauche en verre minéral ou organigque, par
éxemple en pdchafbonatg, én,polyméthacrylate de méthyle,
peut préseﬁtér un profil plan 6u'bombé comme indigué

précédemment. Dans ce dernier cas, le bombage peut &tre

‘simple ou double, ou encore sphérique.
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REVENDICATIONS

e i o s e o el e s e T o o . ot Yt S

7 1.- Procédé pour recouvrir d'une pellicule de
protectioﬁ'en matiére plastique 1la facerd'uhé éhauche
en verre minéral ou organique de profil plan oulbomj
bé, selon leguel, dans un premier stade, on posi-
tionne 1'échauche et la péllicule de protection 1'une
par rapport a lfau;re et on les présse 1'une contre
l'autre pour réaliser une jonction,prélihinaire, tout
en éliminant largemént.l‘air-présent entre 1'échauche
et la pellicule de protection, puis on réalise 1la
jonction fihale dans .un ou pluéieurs autres stades du
procédé par applicaﬁion -d'une température: et d{uner

pression plus élevées, caractérisé . en ce qu'avant de

 presser la pellicule de protection (3) sur la surface

(2) de 1'ébauche (1), on positionne 1'ébauche (1) et la
piéce de Vpellicule de protection (3) ‘A une certaine
distance l'une de l'autre au moyen de diqusitifs de
retenue séparés et on les maintient d‘une'maniérertellg
que le bord de 1'ébauche (1) et 1la pellicule de protec-
tion (3) ne se touchent pas. : '

2.- Procédé suivant - la- revendication 1,
caractérisé en ce qu'on maintient 1'ébauche (1) et la
pellicule de protection (3) si largement espacées 1'une
de l'autre que la distance (3) entre le bord de 1'é&bau-
che (1) et la pellicule de'protection.(3) es£ é'environ
0,5 & 3 mm. ‘ - '

3.- Procédé suivant les revendications 1 et 2,
caractérisé en ce qu'on presse la pellicule de pfoteb—
tion (3) sur la surface (2) de 1l'ébauche (1) par une
surpression pneumatique.

4.~ Procédé suivant 1a -revendication 3,
caractérisé en ce gu'on exerce une pression superfi-
cielle spécifique plus é&levée sur la zone centrale de

la pellicule de protection (3) que sur sa zone mar-
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ginalé (3a).

5.~ Procédé suivant les revendications 1 & 4,
caractérisé en ce qu'on chauffe la pellicule de ﬁrotec—
tion (3) au moyen du dispositif de retenue, notamment
le plateau de retenue (5).

6.- Procédé sulvant la revendication 5,
caractérisé en ce gu'on chauffe la pellicule de protec-
tion (3) dévantége dans sa zone centrale que d&ans sa
zone marginale.

7.~ Procédé suivant les revendications 3 3 6,
caractérisé en ce gu'aprés avoir pressé au préalable 1la
pellicule de protection sur la surface de 1l'ébauche, on
soumet la pellicule de protection & une pression
Pneumatique,accrue.

7 8.- Dispositif pour 1'exécution du procédé
suivant 1'une quelconque des revendications 1 & 7,
caractérisé en ce que le dispositif de retenue pour la
péllicule de protection (3) est constitué d'un plateau
de retenue (5) plan pouvant étre alimenté d'une dépres—
sion et d'une surpression et 1le dispositif de retenue
pour 1'ébauche (1) est fait d’une ventouse (18) montée

mobile, leurs positions réciprogues  pouvant é&tre

—réglées 1l'une par rapport & l‘autre.

9.~ Dispositif suiyant la revendication 8,
caractérisé en ce que le plateau de retenue (5) pouvant
étre alimenté d'une dépression et d'une surpression est .
pourvu, dahé la zone d’'appui de la pellicule de protec-
tion (3), de lumiéres de passage de gaz (16) qui sont
plus denses dans la zone centrale de la péllicule de
protection. (3) que dans sa zone marginale.

10.- Dispositif- suivant les revendications 8
et 9, caractérisé en ce que le plateau de retenue (5)
est pourvu, dans 1la zone d;appui de la feuille de
protection (3), d'éléments chauffants (24) qui fournis-

sent dévantage de chaleur dans la zone centrale de la
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surface d'appui que dans sa zone marginale.
11.- Dispositif suivant-les revendications 8 a
10, caractérisé en ce que la surface d'appui du plateau

de retenue (5) pour la pellicule de protection (3) est

bombée. -
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