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La présente invention a pour objet un procédé
pour le traitement des bobines en matiére plastique
moulées, utilisées pour lenroulement de rubans de
calculatrices, afin de maintenir les flasques des
bobines plans et paralléles.

Les bobines utilisées pour Ienroulement de
rubans de calculatrices sont maintenant généra-
lement moulées en diverses matiéres plastiques.
Comme cela se produit avec beaucoup d’objets mou-
Iés, il existe un probléme de déformation de la piéce
moulée résultant des tensions et efforts internes pro-
venant de l'opération de moulage. Ce probléme de
déformation s’accroit généralement avec le temps et
dans le cas de bobines moulées pour rubans, la
déformation devient particuliérement apparente
vers la périphérie extérieure des flasques des bobi-
nes. Cette déformation est trés regrettable puisque
de son fait, les flasques s’écartent de leur paral-
lélisme désiré, ’espace entre les différentes parties
desdits flasques pouvant varier de facon importante.

Les fabricants de calculatrices ont trouvé que
Pefficacité et la précision de leurs machines & cal-
culer sont dans I’ensemble en relation directe avec
la qualité de la bobine utilisée sur la machine. En
conséquence, on considére qu’il est d’importance
critique de maintenir les flasques de la bobine &
Pespacement désiré et sensiblement paraliéles. Une
des raisons pour le maintien de telles qualités pour
les bobines & ruban, réside dans le fait que si les
flasques sont déformés, le ruban enroulé sur les
bobines entre les flasques peut avoir ses bords laté-
raux légérement écrasés. Ceci cause un dommage
au ruban et se traduit alors par des lectures
imprécises.

L’invention se propose en conséquence de fournir
un nouveau procédé pour traiter les bobines mou-
lées en matiére plastique pour rubans: de fagon
que les flasques desdites bobines soient maintenus
paralléles & la distance désirée I'un de Dautre,
aprés le moulage et lorsque les bobines sont mises
en service.
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En les recuisant aprés Vopération de moulage,
opération pendant laquelle les flasques d’un groupe
de bobines sont maintenus en condition de paral-
1lisme et & Vespace désiré, afin d’éliminer les ten-
sions et les efforts internes, en évitant de ce fait
des déformations indésirables, ledit procédé se
caractérisant par sa simplicité et son économie.

D’autres caractéristiques et avantages de la pré-
sente invention ressortiront de la description qui
va suivre.

Dans le nouveau procédé pour le traitement des
bobines en matiére plastique pour rubans, le pre-
mier stade du procédé suit le moulage des bobines,
de préférence immédiatement aprés. Bien que les
bobines moulées pour rubans peuvent étre faites de
n’importe quelle matiére plastique moulable par
injection, les bobines pour rubans traitées suivant
le procédé conforme a ’invention sont généralement
faites de polyacrylonitrile. Les bobines peuvent étre
faites entiérement de matiére plastique ou peuvent
inclure des moyeux métalliques. Le moulage par
injection des bobines pour rubans crée des tensions
et des efforts internes causant la déformation, et
le procédé conforme & Vinvention élimine ces ten-
sions et efforts. Clest pourquoi aprés le moulage
des bobines, leurs flasques sont maintenus a des
dimensions précises pendant qu’ils subissent le
recuit.

Aprés que les bobines, et en particulier les flas-
ques, sont maintenus d’une maniére décrite ci-aprés
de facon plus détaillée, elles sont chauffées dans
un four. Le four est chauffé & une température
appropriée pour effectuer le recuit de la matiére
plastique particuliére dont la bobine est faite. Dans
le cas de bobines en acrylonitrile, le recuit peut
se produire lorsque les bobines sont chauffées &
une température d’environ 66 °C. Le temps néces-
saire pour le recuit dépend de la matiére plastique
qui est traitée. Dans le cas de bobines en acrylo-
nitrile, par exemple, les bobines sont maintenues
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dans le four pendant une période d’une heure pour
effectuer le recuit désiré.

Aprés le chauffage des bobines & une température

" appropriée et pendant une durée convenable pour

le recuit des bobines, ces derniéres sont refroidies

tandis qu’elles sont encore maintenues dans des

- conditions empéchant leur déformation. La durée

‘et la température de refroidissement dépendent de

 la matiére plastique particuliére dans laquelle les
bobines sont moulées. Les bobines en acrylonitrile
sont avantageusement refroidies & air aprés leur
chauffage, tandis qu’elles sont maintenues dans la
condition empéchant leur déformation pendant une
période de quatre heures environ.

A la fin de Ia phase de refroidissement du pro-
. cédé conforme 3 Pinvention, les bobines sont recui-
tes, les tensions et efforts intermes sont éliminés
et les flasques sont sensiblement paralléles, ils n’ont
subi aucune déformation et sont & lespacement
désiré. Ces caractéristiques des bobines traitées sont
conservées méme aprés leur utilisation pendant des
périodes trés longues. L’application du procédé de
traitement conforme i Pinvention a pour résultat
: de fournir des hobines ayant des flasques qui évi-
tent Pécrasement des bords des rubans enroulés sur
“elles, tandis que les flasques ne sont pas espacés
trop loin Vun de l’autre pour que le ruban s’enroule
de facon inégale autour du moyeu, ce qui consti-
tuerait une condition indésirable.

- Un aspect particuliérement important de Vinven-
tion réside dans la phase de maintien et un procédé
préféré pour maintenir les flasques de la bobine
pour rubans pendant que ladite bobine subit les
conditions de recuit est représenté clairement dans
les dessins annexés qui donment & titre explicatif
mais nullement limitatif une forme de réalisation
_ de Tinvention.

Sur ces dessins :

La figure 1 est une vue en’ perspectlve d'un
bobine pour rubans;

- La figure 2 -est une vue en perspectwe d’une
‘bobine pour rubans avec un élément de mamtlen
par cerclage placé sur ladite bobine;

La figure 3 est une vue éclatée en perspective
d’une bobine pour rubans, avec un élément de cer-
clage placé sur ladite bobine et en outre, avec des
éléments annulaires de maintien placés sur les cOtés
opposés de 1a bobine;

La figure 4 est une vue en coupe 3 travers une
pile Vert1ca1e de bobines pour rubans maintenues.

~ A la figure 1 on voit une hobine 10 pour ruban
ayant un moyeu 12 et deux flasques 14 paralléles
qui sont supportés par ledit moyeu 12. Aprés le

moulage d’une bobine 10, un élément de cerclage 16 |

- est mis en place, emboitant le pourfour extérieur
des flasques 14 comme représenté aux figures 2 et
4. En examinant plus particuliérement la figure 4,
on voit que ’élément 16 circulaire de cerclage est
pourvu sur sa face intérieure de deux gorges 18
paralléles aménagées le long de ladite surface. Les

g

gorges 18 recoivent étroitement, la périphérie exté-
rieure de chaque flasque 14 de facon & maintenir
les flasques de chaque bobine 10 uniformément

-espacés avec le parallélisme souhaitable. Puisque
les portions des flasques 14 situées prés du moyeu

12 sont maintenues & Vespace désiré par le moyeu
lui-méme, et puisque les périphéries extérieures
desdits ﬂasq_ues 14 sont maintenues par le cerclage
16, les flasques 18 de chaque bobine 10 se trouvent
mamtenus 4 leurs deux portions circulaires
extrémes. Les extrémités opposées 20 du cerclage
16 sont ramenées Pune vers Pautre et immobilisées
en position par un dispositif 22 de blocage, dont
certaines portions sont fixées aux extrémités 20 res-
pectives. Le dispositif de blocage maintient le cer-
clage bloqué fermement en contact avec les flasques
14,

Bien que les eIements 16 de cerclage aident beau-
coup au maintien des flasques 14 de bobines pen-

dant le recuit desdites bhobines 10, le cerclage 16

maintient surtout les flasques & Pespacement désiré,
et il est également important de maintenir lesdits

flasques plans et paralldles pendant le recuit.

Afin de maintenir les flasques 14 dans les condi-

‘tions de planéité et de parallélisme désirées, des

éléments 24 annulaires lestés sont interposés entre
les bobines 10 successives sur lesquelles sont placés
des éléments 16 de cerclage. Les poids 24 annu-
laires, comme on peut le voir 4 la figure 4, sont
placés entre les bobines 10 successives, dans une
pile de bobines. Afin d’éviter 'utilisation d’un sys-
téme de serrage ou: autre, les bobines 10 sont de

préférence empilées en alignement vertical et

placées ensuite dans un four ou espace-S chauffé,
comme on- le voit a la figure 4. Les plaques 24
annulaires sont placees sur les deux cbtés de chaque
bobine, y compris les bobines extrémes supeneure
et mfeneure de Ja pile.

La périphérie intérieure d’une plaque 24 annu-
laire comprend un anneau 26 intérieur dépassant
en dessus et en dessous de la surface annulaire de
ladite plaque. Des épaulements annulaires 28 sont
formés sur les portions extérieures, supérieure et
inférieure, de l'anneau 26. Le moyeu 12 repose

‘contre les épaulements 28 afin de centrer chaque

hobine par rapport aux plaques 24. La périphérie
extérieure de chague plaque 24 comprend des
flasques 30 supérieur et inférieur, dont les faces
portent contre les faces 32 respectivement supé-
rieure et inférieure des éléments 16 de cerclage,
placés sur les cOtés opposés desdites plaques. Les
plaques lestées 24 sont de préférence faites d’un
métal tel que 'aluminium, de fagon & assurer la
rigidité et le poids nécessaires pour coopérer avec
les cerclages 16 pour maintenir les flasques des
bobines non seulement espacés de facon uniforme
4 leur bord extérieur; mais également pour les
maintenir dans de bonnes conditions de parallélisme
et de planéité pendant le recuit des bobines.

Les bobines sont maintenues dans ces conditions
pendant toute la durée du recuit, y compris les
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phases de chauffage et de refroidissement. Si on le
désire, ’élément 16 de cerclage peut étre maintenu
en place sur les bobines aprés la fin du processus de
recuit. Le procédé conforme & Dlinvention selon
lequel les bobines 10 ont leurs flasques maintenus
pendant le recuit, permet d’obtenir des bobines dont
les flasques ne présentent aucune tension et aucun
effort interne notables. Cette condition permet
d'éviter les déformations des flasques qui restent
plats et paralléles, espacés de la facon désirée, pen-
dant une longue durée, aprés le moulage et le recuit.
Ces caractéristiques des bobines permettent d’éviter
les dommages causés aux rubans.

Il va de soi que la présente invention n’a été
décrite ici qu’a titre explicatif mais nullement limi-
tatif, et que 'on pourra y apporter toute variante
sans sortir de son cadre.

RESUME

Procédé de traitement pour I’élimination des ten-
sions dans des bobines en une matiére plastique
comportant deux flasques espacés, caractérisé par
les points suivants pris séparément ou en combi-
naisons :

1° 1l comprend le maintien desdits flasques dans
des conditions correctes de planéité et de parallé-
lisme, le chauffage et le refroidissement de la
bobine pendant que sont maintenus ses flasques
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pour recuire ladite bobine, en éliminant ainsi les
tensions et efforts internes dans les flasques de sorte
que ces derniers restent pendant longtemps paral-
leles et plats;

2° Ledit procédé pour le traitement de bobines,
en matiére plastique, moulées, ayant un moyeu
supportant deux flasques espacés, comprend enser-
rage du contour extérieur de chaque flasque pour
que lesdits flasques soient maintenus uniformément
espacés, plats et paralléles, pendant que s’effectuent
le chauffage et le refroidissement desdites bobines;

3° L’enserrage des flasques comprend la mise en
place d’éléments de cerclage autour de chaque
bobine, ainsi que Vinterposition d’éléments lestés
entre chacune des bobines empilées;

4° L’opération de stabilisation s’effectue immé-
diatement aprés le moulage des bobines;

5° Pour des bobines moulées en polyacrylonitrile,
le chauffage s’effectue & 66 °C environ pendant une
heure environ, le refroidissement ayant lieu a la
température atmosphérique pendant quatre heures
environ,
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