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L'invention a pour objet un procédé de fabri-
cation d'une paumelle destinée principalement, mais non exclu-
sivement, & des portes de meubles, et qui comprend une platine
de montage rapportée sur l'une des pigces cylindriques qui
composent cette paumelle.

La platine de montage est une pi&ce plate qui
sert génédralement & fixer solidement un élément mobile com-
me une porte 3 la paumelle qui supporte et qui guide en ro-
tation cette porte par rapport au reste du meuble dont elle
fait partie. ) '

T1 est donc important que la platine soit elle-
méme rdunie solidement par une de ses extrémités & la pidce
eylindrique correspondante de la paumelle. Toutefois, si cette
fixation doit &tre slire et résistante, 1l faut aussi qu'telle
soit réalisable de la fagon la plus simple et la plus économi-
que possible.

Le but principal de 1'invention est de parvenir
3 un procédé de fabrication d'une paumelle gqui se distingue par
son extréme simplicité-et, par conséquent, par son prix de re-
vient avantageux.

Selon le procédé de 1l'invention, pour réaliser
sur une paumelle une fixation solide d'une platine de monta-
ge & l'une des piéces eylindriques de cette paumelle, on exé-
cute sur le cdtd de cette pidce cylindrique un chambrage al-
longé longitudinalement et 1imité€ en longueur par deux épau-
1lements curvilignes dont les concavités sont tournées l'une
vers l'autre.

On découpe la platine dans une plaque d'épais-
seur voulue par une seule opération de découpage au cours de
1aquelle on donne 3 une partie extréme de cette platine un
profil qui correspond i celui du chambrage, présentant sur deux
c6téds opposés en sens transversal des bords incurvés ayant le
méme rayon de courbure que les épaulements du chambrage ; cet-
te partie extréme i bords opposés incurvés est suivie, au moins
sur une distance limit8e en direction de la partie extréme op-
posée, par un rétrécissement de largeur égale 3 la largeur sé-
parant transversalement les deux points extr@mes qui se corres-

pondent des €paulements incurvés du chambrage.
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Ensuite, on place la partie extréme ainsi confor-
mée de la platine dans le chambrage de la partie cylindrique
et on les fixe ensemble par un moyen connu en soi.

Dans un mode de mise en oeuvre du procé&dé de 1l'in-
vention, la fixation de la platine est exécutée par une opéra-
tion de soudure 8lectrique par points, en deux points au moins,
espacéds entre les bords incurvés.

Dans un autre mode de mise en oeuvre du procédé
de 1l'invention, 1l'épaisseur de la platine est inférieure 3 la
hauteur des épaulements et la fixation de la platine est exé&-
cutée par une opération de sertissage consistant & &craser &
la presse la zone supérieure des Eépaulements sur les bords
incurvés de la platine.

Pour mieux faire comprendre 1l'invention, on don-
nera maintenant une description d'un exemple de fabrication
d'une paumelle selon le procé&dé de l'invention. On se repor-
tera au dossier annexé dans lequel

- la figure 1 est une vue d'ensemble d'une paumelle
obtenue par le procédé de 1l'invention,

- les figures 2 et 3 sont des vues agrandies de dé-
tail montrant respectivement de dessus et en coupe transversa-
le le chambrage réalisé dans une piéce cylindrique de la paumel-
le,

' - 1la figure U4 est une vue agrandie de la partie ex-
tréme conformée selon l'invention de la platine de montage,

- 1a>figure 5 est une vue agrandie montrant plus

clairement la fixation de la platine de montage dans une pau-
melle de 1l'invention.

La figure 1 représente un exemple d'une paumel-
le pour meubles comprenant deux moyens de fixation. D'une part
une tige filetée 1 est destinée i &tre introduite dans un
trou foré dans une pidce fixe d'un meuble, comme un montant ou
un encadrement. D'autre part, une platine de montage 2 ayant
des trous 3 est destinée i &tre attach&e i une pi&ce mobile
comme une porte. .

La platine 2 est une pié&ce plate, mince et allon-

gée, obtenue par découpage a la longueur voulue d'une bande de
métal. Dans une paumelle terminée, la platine 2 est solidement
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réunie parune partie extréme 5 3 une pig&ce cylindrique tour-
nante 4 appelée couramment noeud. ' ‘

Pour que la paumelle se monte sans difficulté sur
un meuble et pour que son fonctionnement soit satisfaisant,il
faut que la platine 2 occupe et conserve une position relative
bien définie par rapport & la piéce cylindrique 4.

Selon le procédé de 1l'invention, on opére de la
fagon suivante

Sur un c6té de la pidce cylindrique 4, on exécu-
te un chambrage 6 allongé longitudinalement et 1imité en lon-
gueur par deux épaulements opposés curvilignes 7, 8 respecti-
vement dont les concavités sont tournées 1l'une vers l'autre.

Un tel chambrage s'obtient facilement ; par exemple & 1taide
d'une fraise 9 i taille en bout, esquissée en trait mlxte Avec
une fraise d'un diamdtre suffisant, on réalise en une seule opé-
ration le chambrage 6 en donnant 3 celui-ci une profondeur h.

En d&coupant la platine 2 3 la longueur voulue, on
donne, dans une seule et méme opération de découpage, & une de
ses parties extrémes 5 un profil correspondant 3 celul du cham-
brage 6 avec, sur deux cdtés opposés en sens transversal, des
bords incurvés TA, 8A ayant le méme rayon de courbure que les é-
paulements incurvés T, 8. La partle extréme 5 ainsi profilée est
suivie, sur une distance 1imitée en direction de 1textrémité op-
posée, d'un rétrécissement 10, en sens transversal. La largeur
I de la platine 2 dans le rétrécissement 10 est égale & la dis-
tance qui sépare en sens transversal, deux points extrémes cor-
respondants, par exemple C et D (figure 2) des bords incurvés 7,
8 du chambrage 6.

Le rétrécissement de largeur L peut commencer &
partir de chacun des points ol starrétent les bords incurvés TA
et 8A. Mais il est possible aussi, comme dans 1' exemple décrit
ici, que le pétrécissement 10 commence avant ces deux points,

¢'est-3-dire commence 3 partir de points E, F qui se trouvent
sur les bords incurvés TA, 8A, comme on peut le voir sur les
figures 1, 4 et 5.

Les dimensions de la partie extréme 5 de la pla-
tine 2 sont choisies pour que 1l'on puisse introduire facilement
cette partie 5 dans le chambrage 6, avec le jeu le plus faible,
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b ,
afin d'obtenir 1l'assemblage visible sur les figures 1 et 5.

On fixe ensuite solidement ensemble les pi&ces
assembldes par un moyen quelconque approprié. Par exemple, on
peut réunir la platine 2 et la pi&ce cylindrique I par soudure
glectrique en effectuant deux points de soudure 11, 12 espacés,
entre les bords incurvés de la platine et les épaulements du
chambrage. Selon un autre exempie, on prévoit.une profondeur h-
du chambrage 3 supérieure de 50% & fS% a lt'épaisseur de la pla-
tine 2 et, aprés l'assemblage décrit ci-dessus, on effectue un
sertissage en &crasant le métal des &paulements incurvés 7,8
sur les bords incurvés T7A,8A. , '

Avec 1'un et 1l'autre mode de fixation, la partie
rétrécie 10 de la platine 2 se trouve placée entre les points
extrémes C,D des épaulements 7,8, ce qui assure un arrét cer-
tain en rotation de la partie extréme 5 dans le chambrage 6.
I1 suffit done, dans le cas du sertissage, d'écraser le métal
des épaulements:7,8 dans la zone centrale de ces derniers, en

13 et 14 comme on peut le voir sur la figure 5.
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REVENDICATIONS

1°) Procédé de fabrication d'une paumelle com-
prenant une pi&ce cylindrique et une platine de montage rappor-
tée et fixBe sur cette pidce cylindrique par une partie extré-
me, caractérisé en ce qu'on exécute sur le cdté de la piéce
cylindrique 4 un chambrage 6 allongé longitudinalement et limi-
té en longueur par deux &paulements incurvés 7,8 dont les con-
cavités sont tourndes l'une vers l'autre, on dé&coupe la platine
2 en 1lui donnant i une partie extréme 5 deux bords opposés in-
curvés TA, 8A pouvant s'ajuster dans le chambrage 6, et se pour-
suivant, au moins sur une distance limitée, par un rétrécisse-
ment 10 de largeur L égale i la distance qui sépare deux points
opposés C,D des épaulements 7,8, on ajuste la partie extréme 5
de la platine 2 dans le chambrage 6 et on réunit fermement en-
semble par un moyen connu approprié la platine 2 et la pig&ce cy-
lindrique 4,

2°) Procédé selon la revendication 1 caractérisé
en ce qu'on découpe la partie extréme 5 de la platine 2 en fai-
sant commencer le rétrécissement 10 3 partir de deux points op-
posés E, F se trouvant sur les bords incurvés 7,8 avant les
points extrémes de ces derniers.

3°) Procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations 1,2 caractérisé en ce qu'on réunit la platine 2 et la
pidce cylindrique 4 par soudure électrique en exécutant au
moins deux points de soudure espacés 11,12 entre les bords in-
curvés TA, 8A et les &paulements 7,8.

°) Procédé selon 1l'une quelconque des revendica-
tions 1,2 caractérisé en ce qu'on donne au chambrage 6 une ﬁro—
fondeur h supérieure 3 1l'épaisseur de la platine 2 et on réu-
nit celle-ci et la pidce cylindrique 4 par sertissage en écra-
sant le métal des &paulements 7,8 sur les bords incurvés TA,84.

5° )Paumelle caractérisée en ce qu'elle est ob-
tenue par le procédé selon l'une guelconque des revendications
1 3 4, la platine 2 ayant une partie extréme 5 avec deux bords
opposés incurvés TA, 8A suivis d'un rétrécissement 10, cette

partie extréme &tant ajustée dans un chambrage 6 1imité par des

gpaulements incurvés 7,8 qui se terminent de.part et d'autre du

rétrécissemént 10 par deux points extré@mes C,D espacés de la mé-
me largeur L que celle de ce rétrécissement.
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