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Procédé et dispositif pour recouvrir une ébauche d'un verre de lunettes par une feuille de protection.

Pour recouvrir la face concave d'une ébauche d'un verre
de lunettes par une feuille de protection en matiére plastique
transparente 4 au moyen d'un organe de pressage élastique 6,
l'invention propose d'intercaler une membrane élastique 24
entre l'organe de pressage 6 et la feuille de protection 4.
Avant ou pendant le pressage, on abaisse la membrane sur
I'ébauche déja munie de la feuille de protection. Grice a sa
présence, on peut appliquer de fagon homogéne toute la zone
de pourtour de la feuille de protection contre le bord 27 de
|"ébauche.
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PROCEDE ET DISPOSITIF POUR RECOUVRIR UNE EBAUCHE D'UN VERRE DE LUNETTES
PAR UNE FEUILLE DE PROTECTION

La présente invention a pour objet un procéddé pour recouvrir
la surface d'une &bauche d'un verre de lunettes par une feuille en ma-
tiére plastique dans lequel on applique la feuwille en matilre plastique
sur 1'&bauche en verre grice & un organe de pressage &lastique tout en
éliminant l'air. Eventuellement, on peut r@aliser une &tape supplémen—
taire et obtenir 1l'adhérence finale souhaitée entre la feuille en ma-
tidre plastidue et 1'&bauche en verre, en appliquant des conditions de
température et de;pression bien supérieures. 7

On utilise des procédés de ce type lorsqu'én souhaite recou—~
vrir des verres de protection ou des verres de lunettes par une feuille
en mati&re plastique transparente qui sert de feuille anti-&clats. Par
exemple, la publication de brevet allemand DE AS 26 29 779 décrit de
telles feuilles anti-&clats, qul somnt notamment en polyuré&thame 3 haute
€lasticité ayant des propriétés d'autocicatrisation.

Ces propriétés conférent & la feuille une meilleure résistan—
ce aux rayures qui disparaissent alors trés rapldement. De telles
feullles peuvent &galement servir & 1'€laboration de verres plastiques
qul ne soient pas rayables. La publication de brevet allemand DE 0S 26
34 816 décrit par exemple des verres plastiques ainsi revétues.

L'application de telles feuilles de protéction sur du verre
de silicate ou du verre organique (en matigére plastique) pose en parti-
culief un certain nombre de problémes quand la surface & recouvrir est
concave. En premier lieu, on risque un grignage de la feuille du au
fait que la feuille, plane en elle—méme, doit se préter & une surface
courbe. Par ailleurs, lorsque 1l'on recouvre des surfaces sphériques
bombées, il se forme, dans une direction radiale au pressage, des ca-
naux dans lesquels s'&coule de préférence 1'air déplacé, ce qui entrai-

ne une mauvaise adhérence de la feuille.
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En raison des problémes spécifiques qui se posent lorsqu'on
souhaite recouvrir des surface sphériques, on a reconmu que des procé-
dés en plusieurs &tapes se révélaient particuliérement avantageux. De
préférence, on met en oeuvre un procédé en trois &tapes. La demande de
brevet francais n° 82 12 542 décrit en détail une possibilité de réali-
sation de la premidre &tape du procédé, 2 savoir la mise en place d'un
morceau de feuille sur 1'&bauche en verre ou en plastique, et son main-
tien provisoire dans cette position. A la fin de cette premiére étape,
on est en présence d'une &bauche, en verre ou en plastique, sur laquel- _
le la feuille est fixée de fagon 3 ce que 1'on puisse manipuler 1'ébau~
che sans risque de décollement de la feuwille. Il se trouve encore entre
la feuille et la surface de 1'ébauche une quantité relativement impor-
tante d'air qui, dans une deuxilme étape, objet de L'invention, doit

&tre expulsée radialement.
 L'inveniion se propose, dans le cadre de la deuxiémerétape du
procédé de recouvrement, od on engage la feullle par pression au moyen
d'un organe de pressage en caoutchouc en forme de calotte spherique,

d'empécher la formation de canaux d'évacvation de 1°air dams une direc-

‘tion radiale privilégiée, et d'obtenir en revanche un &coulement régu-

lier de 1'air sur toute la périphérie de 1'&bauche.
Dans cette perspective, 1'inventiscan propose d'insérer entre

-

1'organe de pressage €lastique et la feuiile a plaquer, une membrane
€lastique qui se superpose i I'ébauche qui porte la feuille, que 1'on
abaisse avant ou pendant le pressage, et grace d laquelle on peut ap-
pliquer de fagon homogdne toute la zone de pourtour de la feuille con-
tre le bord de 1'&bauche.

En, intercalant, dans le procédéd selon 1 inwention, une mem-
brane et en 1'abaissant sur la feuille 3 plaquer avec une force de
Pression déterminée et, le cas echéant, réglable, on empéche la forma-
tion de canaux d'évacuation de 1l'air enfermé entre 1'€bauche et 1la
feuille de protection dans une direction radiale privilégie. Bien au
contraire, 1l apparait sur toute ia périphérie de 1'ébanche une résis—
tance constante et uniforme & 1'&coulement de 1'air. Les propriétés
€lastiques de la membrane sont 3 cet &gard déterminantes pour assurer
1'uniformité@ de la résistance 3 1'&coulement : la feuille de protection
est ainsi serrfe avec la méme force contre le bord de 1'ébauche sur
téute sa périphérie. L'application du procédé selon 1'invention permet
de supprimer totalement les dé&fauts de doublage imputables 2 la créa-

tion de passages préférentiels d'ecoulement d'air.
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Dans une forme de réalisation préférée de l1l'invention, on

perce la membrane &lastique, sur une zone qui déborde des bords de

" 1'ébauche, d'incieions régulidrement espacées. Elles servent essentiel-

-~

lement & faire en sorte que la feuille de protection soilt pressée uni-
formément sur le pourtour de 1'&bauche, mais &galement que, la pression
étant plus faible dans ces incisioms, 11 se forme une grande quantité
de chemins d'évacuation possibles pour 1'air. En outre, la structuré de
ces fentes ou inclsions favorise 1'&chappement de 1l'air qui se trouve
entre la membrane et la fedillg de protection. '

Selon un des aspects avantageux du procédé, on augmente la
pression exercée par la membrané sur la zome de pourtour au fur et a
mesure de la progression de 1'application de 1'organe de pressage
élastique. A cet effet, la périphérie de la membrane peut &tre abaissée

-

d un niveau inférieur 3 celui du bord de 1'ébauche.

D'autres formes de réalisation conformes au but he 1'inven—
tion et particulilrement avantageuses apparaitront au cours de la des-
cription suivgnte, en relation avec les planches de dessin annexées 1 3
6, et dans iéquelle'on'décrit différents dispositifs pour la mise en
oeuvre du procédé selon 1'invention.

La figure 1 repfésente'une coupe verticale d'une presse méca-
nique ouverte avec une membrane intercalée, selon le principe de
1'invention. ,

La figure 2 représente la presse de la figure 1 en cours de
fonctionnement, c'est-d—-dire en position fermée.

 La figure 3 représenté un autre dispositif pour réaliser

1'invention, en position ouverte et la figure 4 le méme dispositif en

_position fermée.

La figure 5 illustre une membrane encastrée dams un anneau
de blocage avec des fentes dispos@es en cercle. '

La figure 6 illustre une membrane du type de la figure 5 avec
une disposition préférée des fentes.

La piesse de la figure 1 comprend une matrice 1 avec un sup-
port 2 de 1'é&bauche en verre 3 et un orgéne de pressage 6 agissant par
translation verticale comme un poingon. La matrice 1 est posée sur um
socle 8 qui pour sa part est fix@ sur un pied 9. Le poteau 10 relie le
piled 9 &8 1'organe de preésage 6. Un systéme de levier avec des glissid-
res, non représenté sur la figure, est fix& sur le boteau 10. Un arbdbre
12 auquel est fixé grdce 4 1'écrou 13 uﬁe plaque d'appui 14 est nonté

sur ce systéme de levier. On ins@re entre la plaque d'appui 14 et l'an-
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neau d'assemblage 15 le cordon 16 de fixation de 1’organe de pressage 6.

La mise en route de 1la presse peut, sulvant les types de
construction, se faire 8 1a main ou & 1a machine. Mais enm tant que tel,
le dispositif de commande de 1la presse m'est pas essentiel & la comprd-
hension de 1'invention, il ne sera donc pas décrit en d8tail. 7

L'organe de pressage 6 se compose d'une matiZre susceptible
de déformation é&lastique, par exemple du caoutchouc. La- partie infé-
rieure 62 a une forme de calotte sphérique et peut &tre un corps creux
ou tout corps plein appropri. On peut par exemple utiliser avec profit
un caoutchouc de silicone poésédant une dureté shore d'environ 40.

Le support 2 de 1'€bauche en verre 3 est constitud de l2 méme

fagon d'une matidre déformable, par exemple le méme caocutchouc de si-

‘licone que 1l'organe de pressage 6. La forme de la face supérieure de

ce support 2, qui sert de surface de dépdt de 1'&bauche en verre 3 cor-
respond & celle de 1'&bauche. la paroi cylindrique 18 de la matrice 1
borde latéralement ce support.

Des.boulons filet&s 20 sont disposds de fagon visible sous la
plaque d'appdi 14, Deux-écrous 21 garnissent la.portion supérieure fi-
letée de ces boulons ; ils permettent de fixer 1'anneau d'assemblage 15
d la plaque d'appui 14 par 1'intermddiaire du cordon 16. Le corps de ces
&crous 20 sert 3 mettre en place, par un systéme de glissement, 1'an-
neau de blocage 22, 23 de la membrane 24 3 1z hauteur désirSe. La mem—
brane se trouve & une hauteur telle qu'elle touche 1'organe de pressage
6. Dans cette position, 1'anneau de blocage 22, 23, repose sur les
€crous 19 qui sont vissdes sur les portions inférieures 25 des boulons
20. On place un ressort spiral 26 sur le corps des boulons 20, afin que
1l'anneau de blocage 22, 23 soit éoussé avec la force adéquate.

la matrice 1 est pourvue d'un &paulement annulaire 28 qui
présente un filetage 29 sur sa surface extérieure‘cylindrique. Une ba—
gue d'appui 30 réglable en hauteur et ajant la forme d'un cylindre
creux est visse sur le filetage. Au cours du pressage, l'anneau de
blocage 22, 23 de la membrane 24 vient se placer sur cette bague
d'appui 30. C'est le niveau 31 de la surface portante de cette bague
qui détermine par conséquent le degré de tension de la membrane 24 jus~
te avant le pressage proprement dit, et donc €galement la force avec
laquelle la membrane 24 est serrée contre la zone de pourtour 17 de la
feuille de protection 4, et avec laquelle cette dernidre est pressée
contre le bord 27 de 1'&bauche 3.

La forme de réalisation illustrée par les figures 3 et 4
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correspond, en ce qui concerne la matrice 1, 1l'organe de pressage 6,
son montage et son maintien, 4 ce qui a 6té précédemment déerit. De mé-
me, la membrane 32 est encastrée dans un anneau de blocage comprenant
deux &léments 33,34 et mobile par glissement grice aux boulons 35.
Lorsque la presse est ouverte, 1l'anneau de blocage 33, 34 repose sur
1'écrou 38 réglable en hauteur. Mais dans ce cas, i1l n'est plus soutenu
au cours du pressage mais, ‘dans la derni®re &tape de pressage, 1l est
abaissé en méme temps que le poingon 6, de sorte que la périphérie de
la membrane est abaissée progressivement 3 um niveau inférieur & celui
des bords de 1'ébauche : on augmenté ainsl progressivement la tension
de la membrane sur la zone de pourtour 17, 27 accroissant ainsi 1la
pression exercée par elle sur cette zone de pourtour dans la derniére
étape du pressage proprement dit. A cette fim, on garnit les écrous 36
qui permettent de relier 1l'organe de pressage 6 & 1'anneau d'assemblage
15, de manchens 37 qui s'&tendent sur le corps des boulons 35. L'espace
A compris entre 1'extrémité des manchons 37 et la surface 39 de 1l'an-
neau de blocage 33, 34 détermine le trajet suivi par 1l'orgame de pres—
sage 6, ce qdi fait que,-pendant la premiére &tape du pressage, simple-
ment sous l'effet de la force déterminde par le polds proprée de 1'an-
neau de blocage 33, 34, la membrane 32 est pressée contre le bord 17 de
la feullle de protection 4. Quand cette distance a &té parcourue, et
comme cela apparaft sur la figure 4, la membrane 32 est, du fait de la
poursuite de l'abaissement de 1l'anneau de blocage 33, 34 impos&e par
les manchons 37, de plus en plus tendue et plus fortement pressée con~
tre la zone de pourtour 17 de la feuille de protection 4.

La membrane 24 ou 32 se compose d'une feuille en caoutchouc
de silicone, d'environ 1 mm d'@paisseur et & haute limite d'&lasticité.
Par .exemple, on utilisera avec profit dams cette application, des
feuilles en caoutchouc de silicome dont la tension de rupture est de 6
3 10 N/mm? environm, et qui présentent une &longation & la rupture &le-
vée de 1'ordré de 400 3 800 %, ainsi qu'une résistance au déchirement
élevée de 1'ordre de 100 & 400 N/cm.

La figure 5 représente une membrane 24 maintenue par 1'anneau
22 et percée, sur un cercle de diamdtre D, de fentes 40. Le diamdtre du
cercle correspond au diamétre de 1'&bauche de verres de lunettes 3 que
1'on cherche & recouvrir de la feuille de protection 4. Les incisions
en forme de fentes pratiquées dans la membrane 24 peuvent aussi bien,

-

comme cela est représenté & la figure 6, &tre accolées deux par deux,

-

de fagon 3 former un angle °‘, le sommet de 1l'angle &tant alternative-
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6
ment dirigé radialement dans un sens oﬁrl'autre. Corme précédemment,
ces fentes d'une forme particuliére sont réparties sur un cercle dont
le diamétre D correspond & celui de 1'&bzuche 3.

Le mode de fonctionmement et 1'efficacité du procédé selon
1'invention sera décrit en relation avec la figure 1. On extrait d'un
réservoir non représenté des &bauches de verres de lunettes 3, un mor-
ceau de feuille de protection 4 &tant fixé sur leur face concave, et on
place la face convexe sur un substrat 2. La face concave de 1'&bauche,
pourvue de la feuille de protection 4 qui peut déborder 1égérement la-
téralement sur le bord 27 de 1'ébauche, surplombe la paroi cylindrique
18 de la matrice.

C'est alors que 1'on abaisse le poingon 6. Au cours de cette
étape, la membrane 24 vient tout d'abord au contact de 1a zone de pour-
tour 17 de la feuille de protection 4 et 1a presse & ce niveau contre
le bord 27 de 1'ébauche 3.

Dans cette position, 1'anneau de blocage 22, 23 est alors
soutenu par 1a bague d‘appui 30. C'est alors que le poingon s'abaisse
davantage. Il vient tout d'abord au contact de la feuille 4 en son
milieu, par 1'intermédiaire de la membrane 24, puis s'étale progressi-
vement contre la feuille 4 par uvne déformation continue 3 partir du
centre, provoquant ainsi l'écﬁappement de lfair emprisonn@ entre 1la
feuille 4 et 1'&bauche 3. On continue 3 augmenter la force agissant sur
le poingon 6 jusqu'd la valeur nécessaire @ une adhérence totale de 1a

feuille 4 3 1'&bauche 3. Pendant ce pressage, les fentes 40 ou 42 per-

cées dans la membrane 24 servent 3 assurer un &coulement homogéne de -

1'air contenu entre la feuille 4 et 1a surface de 1'ébauche, mais elles
permettent aussi 1'@coulement de 1'air emprisonné entre la membrane 24
et la feuille 4.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour r;couvrir la face concave d'une ébauche de
verre de lunettes par une feuille de recouvrement en matidre plastique
transparente, dans lequel on presse la feuille contre 1'ébauche &
1'aide d'un organe de pressage élastique tout en &liminant 1'air, et
éventuellement on poursuit le procédé avec des conditions de pression
et de temp€rature accrues, pour réaliser une liaison finale durable en-
tre la feuille en matidre plastique et 1'€bauche, caractérisé en ce que
1'on insdre, entre 1'orgéne de pressage élaétique (6) et la feuille (4)
de recouvrement, une membrane &lastique (24, 32) qui se superﬁose a
1'ébauche (3) pourvue de la feuille (4), que 1'on abaisse avant ou pen—
dant le pressage proprement dit, et grdce 3 1aqueile on peut appliquer
de fagon homogéne toute la zone de pourtour de la feuille (4) contre le
bord (27) de 1'ébauche (3). '

2. Procédé selon la revendiéation 1, caractérisé en ce que au
cours du pressage, on augmente la pression exercée par la membrane sur
la zone de pourtour au fur et 3 mesure de la progression de 1'applica-—
tion de 1'organe de pressage €lastique, notamment en abaissant la mem-
brane (24, 32) en dessous du niveau du bord 27 dé 1'&bauche 3.

» 3. Dispositif de mise en oeuvre du procédé selonm la revendi-
cation 1, comprenant une presse comportant une matrice (1) et un organe
de pressage (6) disposé sur une plaque d'appui (14), caractérisé en ce
que la plaque d'appui (14) est reli€e & un anneau de blocage (22, 23,
33, 34) qui maintient une membrane &lastique (24, 32) en.dessous de
1'organe de pressage (6).

4. Dispositif selon 1la revendication 3, caractérisé en ce que
1'anneau de blocage (22, 23, 33, 34) peut coulisser sur des boulons fi-
letés (20, 35) fix&s sur la plaque d'appui (14) et est maintenu dans sa
position finale basse par une but@e réglable tels des &crous (19, 38)
sur les boulons. 7 

5. Dispositif selon la revendication 3 ou 4, caractérisé par
la mise en place sur la matrice (i), d'une bague d'appui (30), qﬁi fixe
la position finale basse de 1l'anneau de blocage (22, 23) au cours du
pressage. '

6. Dispositif selon la revendication 5, caract@risé en ce que
la bague d'appui (30) est réglable en hauteur. 7

7. Dispositif selon les revendications 3 & 6, caractérisé par
la mise en place, sur le corps du boulon fileté (20), d'un ressort a
spirales (26) qui s'appuie contre 1'anneau de blocage (22, 23).

8. Dispositif selon les revendications 3 et 4, caractérisé
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par la mise en place, entre l'anneau de blocage (33, 34) de la membrane
(32) et 1'anneau (15) d'assemblage de 1'organe de pressage (6) et de 1la
plaque d'appui (14), de manchons (37), qui, aprds un déplacement ini-
tial entre la plaque d'appui (14) et 1'anneau de blocage (33, 34) per-
mettent 1'&tablissement d'une liaison souple entre eux.

9. Dispositif selon l'une des revendications 3 & 8, caracté-
risé en ce que que la membrane (24, 32) est une feuille & haute limite
€lastique, qui se compose d'une matidre du type caoutchouc ayant une
tension de rupture de 1l'ordre de 6 3 10 N/mmz, et une &lomngation g la
rupture de l'ordre de 400 3 800 % et une résistance au déchirement de
1l'ordre de 100 & 400 N/cm.

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en ce que
la membrane (24) est percée le long d'un éercle, dont le diamdtre cor-
respond 3 celui de 1'&bauche en verré (3), d'incisions (40, 42) en for—
me de fentes.

- 11. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en ce
que lesdites<incisions (kZ) ont la forme de fentes accolfes deux par
deux de fagou 4 former un angle ¢ , le sommet de 1l'angle &tant alterna-

tivement dirigé radialement dans un sens ou 1l'autre.
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