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Procédé pour assembler de maniére étanche deux demi-boitiers en matiére plastique et boitier obtenu par ce
procédé, notamment pour actionneurs et serrures de véhicules. .

Ce boitier comprend deux demi-boitiers complémentaires 5
1, 2 dont l'un 1 forme couvercle et comporte une gorge
périphérique 3 ménagée en regard d'un tenon correspondant 4 o &
du second demi-boitier 2; la gorge 3 est remplie d'un cordon = .
5 de mousse polymérisée dont une partie bombée fait saillie €.
hors de la gorge et dans laquelle vient s'enfoncer le tenon 4, 7 64
ce qui assure I'étanchéité. La fixation des deux demi-boitiers 1, \
2 l'un & l'autre est assurée par soudage ultrasonique de plots 6
de f'un des demi-boitiers dans des logements 7 de l'autre.
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La présente invention a pour objet un
procédé pour assembler de maniére étanche deux demi-
boitiers en matiére plastique, ainsi que le boitier
obtenu par ce procédé.

Pour assembler deux demi-boitiers en matiére
plastique, destinés par exemple 4 des actionneurs de
serrures ou a des serrures de portes de véhicules, on
utilise soit un joint en caoutchouc auquel on adjoint
des vis ou des rivets, soit la soudure périphérique
par ultrasons. Le joint en caoutchouc ne permet pas le
soudage par ultrasons. De plus, la mise en oeuvre de
vis ou de rivets rend ce montage relativement onéreux.’

Enfin, la soudure périphérique par ultra-
sons, qui devrait assurer & la fois une fonction de
maintien et d'étanchéité des deux demi-boitiers, se
révéle 4 l'usage peu satisfaisante pour 1'étanchéité.

L'invention a donc pour but de proposer un
procédé permettant de remédier a ces inconvénients.

Suivant 1l'invention, le procédé pour assem-
bler de maniére étanche deux demi-boitiers en matiére
plastique, dont 1l'un comporte une gorge périphérique,
est caractérisé par les étapes suivantes :

a) on dépose dans la gorge un cordon de
mousse liquide polymérisable,

b) on 1le 1laisse se polymériser de maniére
qu'il remplisse la gorge et fasse saillie & 1'exté-
rieur de celle-ci par une partie bombée dont la
surface forme une peau étanche,

c) on assemble le second demi-boitier de
fagon qu‘un tenon de celui-ci, complémentaire de la
gorge, vienne s'enfoncer de maniére étanche dans le
cordon de mousse polymérisée,

d) et on soude par ultrasons les deux demi-
boitiers autour du cordon étanche. ‘
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Ainsi est réalisée une fixation 4 la fois
étanche et indémontable des deux demi-boitiers lﬁun a
1l'autre. '

' Le boitier étanche également visé par 1'in-
vention, obtenu par ‘la mise en oeuvre du procédé
ci-dessus, comprend deux demi-boitiers complémentaires
dont 1l'un forme un couvercle, et des moyens d'assem-
blage de ceux-ci. ’

. Suivant 1l'invention, ce boitier est carac-
térisé en ce que 1l'un des demi-boitiers comporte une
gorge périphérique, l'autre demi-boitier est muni d‘'un
tenon complémentaire de cette gorge, et ladite gorge’
est remplie d‘un cordon de mousse polymérisée dont une
partie bombée fait saillie hors de la gorge et dans
laquelle vient s'‘enfoncer 1le tenon, ce qui assure
1'étanchéité entre les demi-boitiers.

D'autres particularités et avantages de
l'invention apparaitront au cours de la description
qui va suivre, faite en référence au dessin annexé gui
en illustre un mode de réalisation d titre d'exemple
non limitatif. '

"La “figure 1 est une vue en plan d‘un demi-
boitier formant. couvercle de boitiér, selon la direc-
tion de la fléche F de la Fig. 2. '

La figure 2 est une vue en coupe transver-
sale suivant 2/2 de la Fig.1.

- La figure 3 est une vue en coupe transver-
sale avec arrachement d'un boitier complet dont le
couvercle est constitué par le demi-boitier des Fig.1
et 2. 7

Le boitier représenté aux dessins comprend
deux demi-boitiers complémentaires 1 et 2 dont l'un 1
forme un couvercle pour l'autre, ainsi que des moyens
d'assemblage de ceux-ci.
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Pour obtenir 1'étanchéité entre les demi-
boitiers 1 et 2, 1l'un de ceux-ci, & savoir le cou-
vercle 1 dans 1l'exemple décrit, comporte une gorge
périphérique 3 tandis que l'autre demi-boitier 2 est
muni d'un tenon 4 complémentaire de la gorge 3. Cette
derniére est remplie d'un cordon de mousse polymérisée
5 dont une partie bombée 5a fait saillie hors de la
gorge 3 vers l'intérieur du couvercle 1, la surface de
cette partie bombée 5a formant une peau étanche.

L'un des deux demi-boitiers, par exemple le
couvercle 1, est muni de plusieurs plots 6, munis de
tétes 6a en matiére plastique pouvant étre recgus dans’
des logements correspondants 7 formés dans le second
demi-boitier 2. . .

L'assemblage é&tanche des deux demi-boitiers
1 et 2 est exécuté de la maniére suivante par le
procédé selon l'invention. )

- on dépose dans la gorge 3 un cordon ou.
joint de mousse liquide polymérisable 5 telle que de
la mousse polyuréthane, au moyen d‘un pistolet appro-
prié. Cette mousse est en quantité suffisante pour que
non seulement le cordon 5 remplisse la totalité de la
gorge 3, mais gqu'il présente en outre une partie
bombée 5a faisant saillie & l'extérieur de celle-ci et
dont 1la surface se présente sous la forme d'une peau
étanche;

- on laisse 1le cordon 5 se polymériser de
facon & constituer un joiht élastique et résistant;

- on assemble les deux demi-boitiers 1 et 2
de facon que le tenon 4, complémentaire de la gorge 3,
vienne s'enfoncer de maniére étanche dans le cordon 5,
qui se divise en deux parties saillantes 5b de chaque
cdté du tenon 4, assurant ainsi 1'étanchéité entre les
deux demi-boitiers 1 et 2; '
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- enfin on assure la fixation des deux
demi~boitiers 1, 2 l'un & l'autre par soudage
ultrasons.

Pour ce faire, les tétes 6a sont placées
dans les logements ou alésages 7 jusqu'au diamétre des
plots 6. A cet instant le tenon 4 entre en contact
avec la surface 5a du cordon 5. On appiique une sono- .
trode sur le couvercle 1. Cette sonotrode (non repré-
sentée), exerce un certain effort et produit une
certaine fréquence ultrasonique pour faire fondre les
pions ou plots 6 de facon 4 les faire pénétrer dans
leur 1logement 7 pendant que 1le tenon 4 écrase le
cordon 5. Lorsque le couvercle 1 vient en contact avec
le demi-boitier 2 suivant le plan x (Fig.3), la sono-
trode se contente d'exercer un effort sur le couvercle
1, Jusqu'd solidification des plots 6 dans leur
alésage 7, formant un ensemble soudé non démontable
des demi-boitiers 1, 2, étanche grice au joint 5.

L'étanchéité ainsi obtenue est plus efficace
que celle assurée par 1le -soudage périphérigue par
ultrasons. Ce procédé .est également moins onéreux que
l'assemblage par 3joints caoutchouc et vis, grdce a
l'utilisation du soudage par ultrasons.

Bien entendu, 1la gorge 3 peut étre formée
dans 1le demi-boitier 2 et les plots 6 peuvent faire
partie intégrante de celui-ci, les logements 7 étant
alors formés dans le couvercle 1.

Le procédé et le boitier selon l'invention,
peuvent faire l'objet d'un grand nombre d‘'applications

" dans des domaines divers, en particulier dans les

serrures, actionneurs de serrures et léve-vitres de
véhicules automobiles.



10

15

20

25

30

2634835

5
REVENDICATIONS

1. Procédé pour assembler de maniére étanche
deux demi-boitiers (1,2) en matiére plastique, dont
1'un Eomporte une gorge périphérique (3), caractérisé
par les étapes suivantes

a) on dépose dans la gorge (3) un cordon (5)
de mousse liquide polymérisable,

b) on ‘le laisse se polymériser de maniére
qu'il remplisse 1la gorge (3) et fasse saillie a
1'extérieur de celle-ci par une partie bombée (5a)
dont la surface forme une peau étanche,

c) on assemble le second demi-boitier (2) de’
facon qu'un tenon (4) de celui-ci, complémentaire de
la gorge, vienne s'‘enfoncer de maniére étanche dans le _
cordon (5) de mousse polymérisée,

d) et on soude par ultrasons les deux demi-
boitiers (1,2) autour du cordon étanche (5) ainsi
réalisé.

2. Boitier étanche obtenu par mise en oeuvre
du procédé selon la revendication 1, comprenant deux
demi-boitiers complémentaires (1,2) dont 1l'un (1)
forme couvercle, et des moyens d'assemblage de
ceux-ci, caractérisé en ce que 1l'un (1) des demi-
boitiers comporte une gorge périphérique (3), l'autre
demi-boitier (2) est muni d'un tenon (4) complé-
mentaire de cette gdrge, et ladite gorge (3) est
remplie d'un cordon (5) de mousse polyméfisée dont une
partie bombée (5a) fait saillie hors de la gorge et
dans laquelle vient s'enfoncer le tenon (4), ce qui
assure 1'étanchéité entve les demi-boitiers.

3. Boitier selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que l'un (1) des demi-boitiers est pourvu
de plots (6) en matiére plastique pouvant étre recus
dans . des logements (7) correspondants du second
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demi-boitier (2), et soudés i ce dernier par ultra-
sons. ' ' _
' 4. Utilisation du boitier et du procédé
selon les revendications 1 et 2 dans les serrures,

actionneurs de serrures et léve-vitres de véhicules.
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