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La présente invention se rapporte & un bras d'an-
crage pour plaquettes latérales de montures de lunettes,
présentant, & son extrémité libre, une boucle dont la section
différe de celle dudit bras d'ancrage.

Le modeéle d'utilité allemand N©° 79 13 002 a décrit
un bras d'ancrage pour montures de lunettes,'dont 1'extrémité
libre est conformée en une boucle. Cela doit permettre de ren-
dre superflue la brasure nécessaire utilisée habituellement
pour solidariser la boucle et le bras d'ancrage. L'inconvénient
de cette forme de réalisation du bras d'ancrage réside dans
la présence de la boucle élastique oﬁverte, d'ol il résulte
que la plaquette latérale fixée déns cette bouele n'est pas
maintenue en place d'une maniére suffisamment sQre.

La présente invention a par conséquent pour objet
un bras d'ancrage pour plaquettes latérales de montures de
lunettes congu de telle sorte que, tout en étant simple 2
réaliser, il permette une liaison sQre, mais amovible entre ledit bras
d'ancrage et sa plaquette latérale associée,

Selon les caractéristiques essentielles de 1l'inven-
tion, la région constituant la boucle forme un seul bloc avec
le bras d'ancrage, et cette région, déformée élastique-
hent, présente une section différente de la section de base
dudit bras,

Dans une autre forme de réalisation selon l'inven~
tion, la matidre dont est constitué le bras d'ancrage (de pré-
férence de configuration ronde) peut &tre déformée élas-
tiquement, par exemple aplatie par pression,dans la région
destinée a former la boucle, puis étre soumise é'un traite~
ment thermique diminuant son durcissement résultant d'un for-
mage & froid, puis &tre cintrée pour former la boucle,'et
étre enfin soudée ou brasée entre la face extréme de la région
déformée élastiquement et le bras d'ancrage. Dans ce cas,
ladite face extréme peut étre adaptéde sensiblement & la forme
de la surface du bras d'ancrage située en vis-3-vis,

Les avantages pouvant &tre obtenus par la présente -
invention résident dans le fait que, outre une réalisation
peu onéreuse du bras d'ancrage en un seul bloc, il est égale-

Py

ment possible, en donnant & la boucle la forme d'un cadre,
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d'obtenir une liaison entre le bras d'ancrage et la plaquette
latérale, soit au moyen de vis classiques, soit par confor-
mation.

Dans une forme de réalisation particuligrement peu

- onéreuse, il n'est pas nécessaire de fixer les uns aux autres

des organes individuels lors du soudage ou du brasage. Ainsi,
les organes récepteurs d'une machine automatique de production peu-
vent étre de réalisation plus simple, nécessitant un entre-
tien moindre et présentant une meilleure fiabilité.

Py

L'invention va i présent &tre décrite plus en détail
en regard du dessin annexé & titre d'exemples nullement limi-
tatifs et sur lequel :

_ la figure 1 est une vue en élévation du bras d'an-

crage et de la boucle; ' '

la figure 2 est une coupe selon la ligne II-II de
la figure 1; ' .
la figure 3 est une élévation latérale correspondant

4 la figure 13

la figure 4 est une vue en élévation de la matidre de sec-

tion ronde et de la région déformée élastiquement pour cons-
tituer la boucle; et

la figure 5 est une élévation latérale correspondant
a la figure 4, |

La figure 1 . illustre un bras d'ancrage 1 solidaire
d'une boucle fermée 2.

La figure 2 est une coupe selon la ligne II-II de
la figure 1, représentant, dans sa partié supérieure, une con-
formation avantageuse d'une face extréme 3 de la boucle 2
permettant un soudage au bras d'ancrage 1 et, dans sa partie-
inférieure, une autre conformation d'une face extréme 4,
particuliérement appropride pour permettre un tel soudage.

La figure 3, qui est une élévation latérale corres-
pondant & la figure 1, représente le bras d'ancrage 1 et 1la
boucle 2, ainsi qu'un trou 5 et un taraudage 6 destinés & la
fixation d'une plaquette latérale.

Les figures 4 et 5 montrent une matidre 7 de section ronde
qui, 7 destinée & permettre la réalisation du bras d'ancrage 1
(figure 1), est déformée €lastiquement, par exemple aplatie
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par pression,dans une région B8 destinée é'formér la boucle 2
(figure 1), ) . _
Il va de soi que de nombreusesrmodifications peuVent
étre apportées au bras d'ancrage et & son procédé de fabrication

5 décrits et représenté, sans sortir du cadre de 1'invention
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REVENDICATIONS
1. Bras d'ancrage pour plaquéftes latérales de mon-

tures de lunettes, présentant, & son extrémité libre, une
boucle dont la section différe de celle dudit bras, bras d'an-
crage caractérisé par le fait qu'il (1) constitue un seul

bloc avec la région (8) formant ladite boucle (2); et par le
fait que ladite région est déformée élastiquement pour pré-
senter une section différente de la section de base dudit

bras d'ancrage (1). ,

2, Bras d'ancrage selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que la boucle (2) est fermée par soudage ou
brasage. '

3. Bras d'ancrage selon la revendication I, carac-
térisé par le fait que la face extréme (3,4) de la région cons-
tituant la boucle (2) est sensiblement adaptée énla forme de
la face dudit bras d'ancrage (1) située en regard.

4, Procédé de réalisation du bras d'ancrage selon
la revendication 1, caractérisé par le fait que la matitre de sec-
tion ronde constituant ledit bras d'ancrage est déformée
élastiquement, par exemple aplatie par pression, dans la région-
destinée 2 former la boucle; puis cintrée .pour former ladite
boucle, laquelle est fermée par soudage ou brasage.

5. Procédé de réalisation du bras d'ancrage selon
la revendication 3, caractéfisé par le fait que, entre les
opérations de compression et de cintrage, la matigre est
soumise & un traitement thermique qui diminue son durcissement

résultant d'un formage & froid.
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