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Agencement d’un organe formant plaque pour fenétres et-portes.

L'invention concerne un agencement d'un organe formant
plaque.

Selon linvention, il comprend un organe formant plaque 2,
un organe de support 3 en contact avec l'organe formant
plaque pour en maintenir solidement une partie et un moyen
pour connecter solidement I'organe formant plaque & l'organe
de support, ce moyen comprenant un organe de protubérance
4 qui fait directement saillie de I'organe formant plaque, vers
I'extérieur, dans l'organe de support, l'organe en saillie étant
indépendant de I'organe de support.

L'invention s‘applique notamment & la fixation de vitres ou
panneaux de verre de forme plane ou arquée.
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La présente invention se rapporte & un agencement
d'un organe formant plaque utilisé pour des fenétres et
des portes et comprenant un organe formant plaque tel
gu'une plaque de verre ou une plaque de plastique qui est
plat ou courbé et brut ou recuit et,plus‘particﬁliéremenb
& un tel agencement d'un organe formant plaque comprenant
un organe de support fixé a l'orgéne formant plaque et
utilisé pour un agencement d'une vitre verticalement mobile
pour des véhicules et automobiles.

Pour une vitre mobile d'automobile, une plaque de
verre est pourvue de et fixée & un organe formant support
métallique ou plastique séparément formé, par adhérence
au moyen d'un adhésif ou d'un ruban adhésif servant
d'organe d'amoftissement, ou par fixation avec des organes
formant tiges. en métal qui traversent des trous formés
dans la plague de verre et l'organe de support.

Dans le premier cas de fixation lors d'une adhé-
rence, le support doit é&tre pourvu de protubérances pour
empécher la sortie de 1l'adhésif et de fines irrégularités
pour améliorer la force adhésive, ce qui.complique ainsi
inévitablement la forme de l'organe de support. De plus,

il faut un relativement long temps pour sécher et solidifier
1'adhésif pendant un processus pour coller l'organe de
support & la plaque de verre au moyen de l'adhésif, ol la
courbure de la plaque de verre et de l'organe de support
change . Cela détériore le mouvement régulier de la plaque
de verre aprés installation en tant que vitre verticalement
mobile pour une automobile, augmentant ainsi les articles
rejetés. Méme si un moyen de renforcement de la force
adhésive est prévu du cdté de l'ofgane de support, il y a
uhe possibilité de provoquer un écaillement, une séparation
et analogues du fait de la détérioration adhésive pendant
un long usage.

Dans le dernier cas mentionné de fixation par des
organes formant tiges métalliques, la plaque de verre
présente des trous et par conséquent sa résistance est

inévitablement diminuée. De plus, la fixation est usuellement
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accomplie au moyen d'un filetage et en conségquence des
contraintes peuvent se produire autour du trou de la plaque
de verre. Cela conduira & une ruptbre de la plaque de
verre. ’

De plus, il y a une tendance récente pour que les
vitreé deviennent plus grandes et plus minces. Par exemple,
pour une vitre pour automobile, il y a une tendance 2
1'augmentation des automobiles du type hard-top et sans
chédssis du point de vue allégement de poids et bon aspect,
ot une force plus importante est inévitablement appliquée
3 une section de fixation d'une gorge de guidage de la
plaque de verre mobile. Par ailleurs, la tendance vers une
haute qualité prédomine maintenant, on soUhéite donc
utiliéer efficacement un espace & l'intérieur d'un encadre-
ment de porte afin d'y disposer divers accessoires ou de
permettre & un panneau interne de porterd'avoir une grande
variété de fonctions. Cependant, les agencements convention-
nels ci-dessus décrits de vitre répondent inutilement & une
teile tendance récente des vitres pour automobiles, du fait
de la construction compliquée et de grande dimension des
agencements de vitre et de la faiblesse des mémes agence-
ments en résistance de connexion entre 1a plaque de verre
et l'organe de éupport et en fiabilité a la rupture.

Un agencement d'un organe formant plaque de la
présente invention se compose d'un organe formant plaque
dont au moins une partie est tenue par un organe de support.
L'organe formant plaque et l'organe de support sont solide-
ment reliés 1'un & 1l'autre par un organe en saillie qui
fait saillie du cdté de 1l'organe formant plaque et qui
s'étend dans l'organe de support . L'organe en saillie est
en contact direct avec l'organe formant plaque et avec '
l'organe de support, et est indépendant de 1l'organe de
support.

En conséquencg, le contact direct de l'organe en
saillie avec l'drgane formant plaque et 1l'organe de support ’
permet d'obtenir une connexion sdre et assurée entre

l'organe formant plaque et l'organe de support, sans
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utiliser d'adhésif ou d'organes métalliques de connexion,

ce qui rend l'agencement simple par sa construction et
facilite la production de celui-ci tout en surmontant les
difficultés dues & l'usage de 1'adhésif et des organes de
connexion en métal. De plus, une telle connéxion slre est
d'une force et d'une durabilité importanteset par conséquent
l'agencement de l'organe formant plaque avec une telle
connexion peut répondre aux diverses conditions selon la
tendance récente.

' L'invention sera mieux comprise, et d'autres
buts, caractéristiques, détails et avantages de celle-ci
apparaitront plus clairement au cours de la description
explicative qui va suivre faite en référence aux dessins

schématiques annexés donnés uniquement & titre d'exemple

illustrant plusieurs modes de réalisation de l'invention
et dans lesquels

- la figure 1 est une vue avant d'un premier mode
de réalisation d'un agencement d'un organe formant plague
selon la présente invention;

- la figure 2 est une vue en coupe agrandie faite
dans la direction des fléches sensiblement suivant la
ligne 2-2 de la figure 1;

- la figure 3 est une vue en coupe agrandie
similaire & la figure 2 mais faite dans la direction des
fléches sensiblement le long de la ligne 3-3 de la figure 1;

- la figure 4 est une vue avant semblable 3 1la
figure 1 mais montrant un second mode de réalisation de
1'agencement de l'organe formant plaque selon la présente
invention;

) - la figure 5 est une vue en coupe agrandie faite
dans la direction des fléches sensiblement le long de la
ligne 5-5 de la figure 2; '

- la figure 6 est une vue en coupe agrandie
semblable & la figure 5 mais faite dans la direction des
fléches sensiblement le long de la ligne 6-6 de la figure 4;

- la figure 7 est une vue avant d'un troisiéme
mode de réalisation de l'agencement de l'organe formant
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plaque selon la présente invention;

7 - 1la figure;s est une vue en coupe agrandie faite
dans la direction des fléches sensiblement suivant la ligne
8-8 de la figure 7; ' o

- la figure 9 est une vue en coupe agrandie
similaire & la figure 8 mais faite dans la direction des
fléches sensiblement le long de la ligne 9-9 de la figure 7}

) - la figure 10 est une vue avant d'un quatriéme
mode de réalisation de l'agencement de 1l'organe formant
plaque selon la présente invention;

- la figure 11 est une vue en coupe agrandie faite
dans la direction des fléches sensiblement le long de 1s
ligne 11-11 de la figure 10;

- la figure 12 est une vue en coupe agrandie
similaire & la figure 11 mais faite dans la direction
sensiblement le long de la ligne 12-12 de la figure 10;

- la figure 13 est une vue avant semblable & la
figure 10 mais montrant un cinquiémermode de réalisation
de l'agencement de l'organe formant plaque selon la
présente invention;

- la figure 14 est une vue. en coupe agrandie faite
dans la direction des fléches sensiblement suivant la ligne
14-14 de 1la figure 13;

- la figure 15 est une vue en coupe agrandie
similaire & la figure 14 mais faite dans la direction des
fléches sensiblement suivant la ligne 15-15 de 1a figure 13;

- 1sa figure'16 est une vue avant d'un sixiéme
mode de réalisation de l'agencement d'un organe formant
plaque selon la présente invention;

- la figure 17 est une vue en coupe fragmentaire
agrandie montrant une partie essentielle de l'agencement
de la figure 16 ainsi qu'un procédé pour former un organe
en forme de tige reliant un organe formant plaque & un
organe de support; ]

- la figure 18 est une vue en coupe agrandie
similaire & la figure 17 mais montrant un septiéme node
de réalisation derl'agencement de 1l'organe formant plaque
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selon la présente invention; et

- la figure 19 est une vue en coupe fragmentaire
agrandie montrant un procédé pour produire un organe en
forme de tige reliant un organe formant plaque et un
organe de support. )

En se référant maintenant aux figures 1 & 3, elles
montrent un premier mode de réalisation d'un agencement 1
d'un organe formant plaque selon la présente invention.
L'agencement 1 se compose d'un organe formant plaque 2 qui,
dans ce mode de réalisation, est une vitre pour un
véhicule automobile. L'organe formant plaque ou vitre 2
est, dans ce mode de réalisation, adapté 3 étré déplacé
vers le haut pbur fermer une fenétre et vers le bas pour
ouvrir la fenétre selon la manoeuvre d'un occupant du
véhicule. L'organe formant plaque 2 de ce mode de réalisa-
tion est formé d'un verre plat généralement de forme
trapézoidale & adapter dans la forme de la fenétre.
L'organe formant plaque 2 présente, intégralement, deux
parties 4 faisant saillie vers le bas qui sont espacées
l'une de l'autre pour ainsi former une section périphérique
inférieure courbée 10 ayant un bord inférieur courbé E.
Des protubérances linéaires courbées 6 sont formées aux
cO0tés avant et arriére 2a, 2b de la section périphérique
inférieure 10 afin de dépasser vers l'extérieur. Ainsi,
les portions périphériques inférieures 5 de chaque partie 4
faisant saillie vers le bas font partie de la section
ﬁériphérique inférieure 10 avec, en portion de bordure 5a,
une forme circulaire en section transversale comme on peut
mieux le voir sur les figures 2 et 3. Comme cela est
clairement indiqué & la figure 2, l'épaisseur T1 de chaque
portion de bordure 5a est plus importante que l'épaisseur TO
de la partie majeure de l'organe formant plaque 4. Comme
on peut le voir, la surface latérale 9 de la portion
périphérique inférieure 5 fait partie de la portion de
bordure 5a et est de forme arrondie. '

Deux organes de support 3 sont disposés pour

couvrir les portions périphériques inférieures 5 des
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sections 4 faisant saillie vers le bas, respectivement.
Chaque organe de support 3 est fait en plastique ou en
résine et est moulé en une piéce avec 1l'organe formant
plaque 2 de manigre que la section périphérique inférieure 5
soit insérée dans l’brgane moulé de support 3. En d'autres
termes, la section périphérique inférieure 5 est noyée

dans l'organe moulé de support 3 de maniére que les cﬁtég
avant et arriére 2a, 2b et la portion de bordure périphé-

- rique inférieure 5a soient intégralement couverts du

plastiqgue moulé. Ainsi, 1'organe de support 3 a une
section de maintien (non repérée) qui est en forme de U

‘en section transversale comme le montrent les figures 2

et 3 et comprend des sections de paroi avant et arriere 3a,
3b qui sont paralléles a et espacées 1'une de 1l'autre de
maniére que la portion périphérique inférieure 5 de la
partie en saillie 4 soit placée entre les sections de

paroi latérale 3a, 3b. Les sections 3a, 3b sont intégra-
lement connectéés en leurs parties inférieures, l'une a
l'autre, au moyen d'une section de paroi inférieure 3c.

En conséquence, les sections de paroi évant et arriere 3a,
3b sont respectivement en contact avec les cOtés avant et
arriére 2a, 2b de la portion périphérique inférieure 5 de
l'organe formant plaque , tandis que la section de paroi
inférieure 3c est en contact avec la surface latérale 9 de
la portion périphérique inférieure 5. On comprendra que les
protubérances 6 s'étendant vers l'extérieur viennent en
engagement solide avec l'organe de support 3 et que par
conséquent l'organe formant plaque 2 est emp&ché, en toute
sécurité, de sortir de 1'organe de support 3. Une section 7
en forme de langue est intégralement formée avec la section
de maintien de 1'organe de support 3 de maniére que ce
dernier,dans son ensemble,soit en forme de T en plan en
regardant la figure 1. La section 7 en forme de langue

est pourvue d'un organe rigide présentant un trou fileté 8
par lequel l'organe de support 3 est connecté & une gorge
de guidage (non représentée) ou analogue,d travers laquelle
l'organe de support 3 est connecté & un mécanisme
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d'entrainement (non représenté) pour entrainer l'organe
formant plague 2 vers le haut et vers le bas lors d'une
manoeuvre par l'occupant du véhicule.

Les protubérances 6 ci-dessus mentionnéés sont de
préférence formées & la portion de bordure 5a de la portion
périphérique inférieure 5 de l'organe formant plaque comme
on 1l'a décrit ci-dessus. Cependant, on comprendra que la
protubérance ou les protubérances 6 peuvent &tre formées
& l'une ou les deux sections périphériques latérales de
l'organe formant plaque 2 ou & une section périphérique
supérieure de cet organe 2 selon le mode de montéé‘et de
descente et le mode d'ouverture et de fermeture de 1'organe
formant plaque 2.

Bien que les deux organes de support 3 aient été
illustrés et décrits comme étant moulés pour retenir
l'organe formant plaque 2, on notera que plus de deux
organes de support ou un seul organe de support peuvent &tre
utilisés. Un tel choix dépend de 1'équilibre entre la
dimension de 1l'organe formant plaque 2 et des modes ci-dessus
mentionnés de montée et de descente et d'ouverture et de
fermeture de l'organe formant plaque 2 et du poids, de la
forme et analogues,de cet organe 2.

Les protubérances linéaires 6 & la portion bériphé—
rique inférieure 5 de 1l'organe formant plaque 2 sont formées
en chauffant la portion latérale périphérique inférieure 5a
jusqu'd une température fluide de l'organe formant plaque 2
(par exemple plaque de verre),a laquelle l'organe formant
plaque a une certaine fluidité de manigre que la portion
latérale périphérique inférieure 5a ait une section trans-
versale annulaire généralement uniforme sur sa longueur.

Ce chauffage est accompli, par exemple, par passage de
courant électrique a travers une paire d'électrodes entre
lesquelles est placé 1l'organe formant plaque, un brileur &
gaz ou un agencement & rayonnement infrarouge éloigné ou
facultativement un laser.

L'organe de support 3 est formé de manigre que la
portion périphérique inférieure 5 y soit insérée par
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moulage par injection plastique comme RIM (moulage par
injection & réaction), R-RIM (moulage paT injection &
réaction renforcée), LIM (moulage par injection 1iquide),
et R-RIM (moulage par injection liquide renforcée). Parmi
ces moulages par injection, on préfére R-RIM et R-LIM.

Des exemples de plastique ou de résine pour 1'organe de
support 3 sont le polyuréthane, le polyacétal, le nylon 6,
le nylon 66, PBT (polybutyleéne téréphtalate), une résine
époxy et analogues, et des résines thermodurcissables.
Facultativement, des caoutchoucs thermoplastiques comme

un caoutchouc de polyoléfine, Unrcaoutchouc de polyuréthane,
un caoutchouc d'éthyléne-acétate de vinyle et analogues
sont également utilisés comme matériau de 1l'organe de
support 3. De plus, comme matériau de renforcement du
blastique ou de la résine, une fibre inorganique telle
qu'une fibre de verre ou uvne fibre organique telle qu'une

fibre aramlde sont de préférence utlllsees Une telle fibre -

est connue et est usuellement utilisée dans le méme but.

7 Le moulage de l'organe de support 3 est accompli
en utilisant un moule (non représenté) formé d'un certain
nombre de pérties de segment de moule. Le moule peut étre.
formé avec un certain nombre de trous d'entrée d'alimenta-
tion en résine de manigre que la résine soit suffisamment
introduite dans une cavité du moule. Additionnellement,
dans le moulage, une résine fluorée, une résine de
silicone, un caoutchouc de silicone et analogués peuvent
gtre utilisés en tant que matériau d'étanchéité et a'amor-
tissement pour fermer de-maniére trés serfée les parties
de segment de moule.

On utilise principalement pour l'organe formant
plaque 2 une grande variété de plaques de verre et de
plaques en plastique. Des exemples des plaques de verre
sont des plagues de verre plat, des plaques de verre
courbé, des plaques de verre recuit, des plaques de verre
feuilleté, une unité de verre isolant, une plaque de verre
réfléchissant la chaleur et une plaque de verre enduit.
Des exemples de la plaque en plastique sont une plaque en
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résine acrylique, une plaque en polycarbonate et analogues,
qui sont traitées avec Qn revétement dur. De telles plaques
de verre et plagues en plastique sont usuellement utilisées
pour 1l'architecture, le mobilier, les véhicules, l'auto-
mobile et analogues. )

Bien que le bord inférieur de chaque organe de
support 3 ait été illustré comme ayant la forme d'une
ligne droite horizontale, en section transversale, perpen-
diculairement & une direction dans laquelle agit une force
pour entrainer l'organe formant plaque 2 vers le haut et
vers le bas, sa forme peut &tre obtenue par combinaison
d'une ligne linéaire horizontale et d'une ligne oblique ou
de la forme courbée, en section transversale.

Ainsi, l'agencement de l'organe formant plaque
ci-dessus décrit offre les avantages suivants

La connexion de fixation entre l'organe formant
plaque 2 et l'organe de support 3 est suffisamment durable
par rapport a la force de cisaillement agissant sur 1ls
surface de fixation entre l'organe formant plaque et
l'organe de support lorsque l'organe formant plaque effec-
tue ses mouvements de montée et de descente, gréce 3
l'effet d'accrochage de la portion latérale périphérique
inférieure bombée 5a de l'organe formant plaque contre
l'organe de support 3 en plus de l'augmentation de la
surface de fixation et de contact -entre l'organe formant
plaque et l'organe de support gréce au moulage intégral
de maniére que la section périphérique inférieure 5 de 1la
partie 4 dépassant vers le bas de l'organe formant plaque
soit ihsérée dans l'organe de support 3. En conséquence,
une connexion d'autant plus sdre peut &tre obtenue entre
l'organe formant plaque 2 et l'organe de support 3 en
comparaison avec une connexion conventionnelle obtenue par
simple adhérence et une autre connexion conventionnelle
obtenue par moulage intégral de manigre qu'une bartie d'un
organe formant plaque plate soit insérée dans un organe de
support. Par ailleurs, l'opération d'adhérence comme dans

la premiére connexion conventionnelle n'est pas requise,
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et une connexion slre entre 1l'organe formant plaque et
1'organe de support est momentanément accomplie lors du
moulage. Cela empéche la courbure et analogues de 1'organe
formant plagque et de l'organe de'support,de-se perturber,
ce que l'on rencontre dans la premiére connexion conven-
tionnelle. Par.ailleurs, le moulage et l'installation de
l'organe de support sont obtenus simultanément, ce qui
réduit le nombre d'opéfations de production et rend
1'adhésif inutile. Additionnellement, une telle autre
connexion sOre entre l'organe formant plaque et l'organe
de support permet de donner , & l'agencement de l'organe
formant plaque, un poids léger, une betite dimeﬁsion et
unerfaible épaisseur en comparaison avec les connexions
conventionnelles. Cela permet d'ufiliser l'agencement
formant plaque ci-dessus décrit dans une grande variété de
cas, par exemple, une vitre pour véhicule automobile, une
vitre et une porte vitrée pour l'architecture, une porté
vitrée pour mobilier et effets personnels.

Les figures 4 & 6 montrent un second mode de
réalisation de l'agencement de l'organe formant plaque selon
la présente invention, qui est semblable au premier mode de
réalisation des figures 1 & 3 & l'exception que chaque
partie 4 dépassant vers le bas préséhte un renfoncement 11
vers le haut. En conséquence, la portion latérale périphé-
rique inférieure 5a de 1la section périphérique inférieure 5
est courbée le long de la surface latérale 9 définie par
le renfoncement 11. Les protubérances linéaires courbées 6
sont formées sur les cdtés avant et arriére de la portion

périphérique inférieure 5 et le long de la surface latérale

. courbée 9. L'organe de support 3 est moulé de maniére que

la portion périphérique inférieure 5 de chaque partie en
saillie 4 soit insérée dans la résine formant l'organe de
support 3, de manigre que les protubérances 6 soient noyées
dans l'organe de support 3 pour ainsi assurer un engagement
sOr entre 1l'organe formant plaque 2 et l'organe de support 3.
Le trou fileté 8 est formé en une partie centrale de
1'organe de support 3, laquelle partie correspond au



10

15

20

25

30

35

2600708
11 '

renfoncement 11 de la partie en saillie 4. Cet emplacement
du trou fileté 8 permet d'obtenir Une plus ample fixation
rigide de l'organe formant plaque 2 avec l'organé'de
support 3, conduisant ainsi a un agencement de l'organe
formant plaque 1 de petite dimension, de poids léger et
de faible épaisseur.

les figures 7 3 9 illustrent un troisiéme mode
de réalisation de 1'agencement de l'organe formant plaque
selon la présente invention, similaire au premier mode de
réalisation & l'exception que l'organe formant plaque 2
présente une seule partie 4 en saillie vers le bas qui
s'étend latéralement. Dans ce modé de réalisation, les
protubérances linéaires 6 sont formées sur les cOtés
opposés de la portion périphérique inférieure 5 le long de
la surface latérale périphérique inférieure 9 pour ainsi
former la portion latérale périphérique inférieure 5a
bombée vers l'extérieur. L'organe de support latéralement
allongé 3 est intégralement moulé pour étre formé de

maniére que la section périphérique inférieure 5 de la

partie en saillie 4 soit insérée dans l'organe de support 3.

L'organe de support 3 est pourvu de 1l'organe 7 en forme de
langue présentant le trou fileté 8.

Les figufes 10 8 12 illustrent un quatriéme mode
de réalisation de l'agencement de l'organe formant plaque
selon la présente invention, qui est semblable au premier
des figures 1 &3 3 3 l'exception de la forme des parties 4

faisant saillie vers le bas qui sont intégralement formées

avec l'organe formant plaque 2. Dans ce mode de réalisation,

chaque partie 4 faisant saillie vers le bas est intégrale-
ment formée avec deux protubérances 12 dépassant latérale-
ment, qui font saillie latéralement vers l'extérieur pour )
ainsi former des surfaces de bord latéral 12a placées
face a face, dont chacune est en forme de S en plan comme
le montre la figure 10. De plus, l'organe de support 3 est
formé pour couvrir la partie 4 dépassant vers le bas, en
étant intégralement moulé de maniére que chaque partie 4
dépassant vers le bas soit insérée dans le matériau de la
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résine de l'organe de support 3. Comme cela est clairement
montré & la figure 12, les cOtés avant et arrigre de chaque
protubérance 12 sont respectivement & fleur avec les cGtés
avant et arriére de la partie faisant saillie vers le bas,
et également avec les caﬁés avant et arriére du corps
principal de l'organe formant plaque 2. En conséquence,
les surfaces de bords latéraux en forme de S 12a de la
partie 4 dépassant vers ie bas sont noyées dans l'organe
de support 3, donc une connexion sOre peut &tre obtenue
enfre 1'organe formant plaque 2 et 1l'organe de support 3,
emp&chant la partie 4 de sortir de 1'organe de support 3.

) Les figures 13 & 15 illustrent un cinquiéme mode
de réalisation de l'agencement de l'organe formant plaque
selon la présente invention, qui est similaire au quatriéme
3 1'exception qu'une seule partie 4 dépassant vers le. bas
et latéralement allongée est intégralemént formée en tant
que partie de l'organe formant plaque 2. La partie 4 est
formée avec deux protubérances dépassant latéralement 12
qui dépassent latéralement vers l'extériedr pour ainsi
former les surfaces de bords latéraux placées face & face
12a. De plus, l'organe latéralement allongé de support 3
est intégralement formé pour couvrir la partie 4 dépassant
vers le bas de manikére que les surfaces de bords latéraux
opposées 12a soient noyées dans l'organe de support 3.

Les figures 16 et 17 illustrent un sixiéme mode
de réalisation de 1'agencement de l'organe formant plaque
selon 1a présente invention, qui est similaire au premier
mode de réalisation des figures 1 & 3. Dans ce mode de
réalisation, chaque organe de support 3 est fait eﬁ
plastique ou en résine et est moulé indépendamment de
l'organe formant plagque 2. L'organe de support 3 comprend
la section de maintien qui est en forme de U en section
transversale et a des sections de paroi latérale avant et
arriére 3a , 3b . Les sections 3a, 3b sont traversées de
trous 13 respectivement qui sont placés en des positions
correspondantes. De plus, chaque partie 4 dépassant vers

le bas présente en sa portion centrale, un trou 14.
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L'organe de support 3 est collé & l'organe formant plagque 2
par un adhésif 17 de maniére que la partie majeure de la
partie 4 dépassant vers le bas soit placée fixement entre
les sections de paroi latérale 3a et 3b et que le trou 14
de la partie 4 coincide avec les trous 12, 13 des sections
3a, 3b. Alors, un moule 15 est construit de segments
séparables de moule et est pris bar un matériau d'étanchéité
pour un contact trés serré avec la surface externe des
sections 3a, 3b, de la résine étant versée dans les trous
13, 14 par une ouverture de versement (non représentée) 
conduisant aux trous 13, 14 et qui se trouve en un
emplacement auquel les segments séparables du moule 15

se contactent. Aprés solidification de la résine, l'organe
formant plaque 2 avec l'organe de support 3 est enlevé du
moule 15. A ce moment, la résine solidifiée forme un
organe en plastique 16 en forme de broche qui traverse

les trous 13 de l'organe de support et le trou 14 de
1'organe formant plaque comme cela est clairement montré

a la figure 17, pour ainsi établir une connexion slre
entre l'organe de support 3 et l'organe formant plaque 2.
L'organe 16 en plastique en forme de broche est de préfé-
rence formé de maniére 3 &tre pourvu & ses extrémités
opposées de tétes élargies (non repérées) comme le montre
la figure 17, afin que l'organe de support 3 soit légére-
ment pressé, & ses surfaces externes, par les tétes
élargies.

En ce qui concerne le nombre et la dimension des
trous formés dans l'organe de support et 1l'organe formant
plaque 2, on peut les choisir de manigre 3 éviter de
diminuer la résistance de 1l'organe formant plaque 2 et 3
renforcer la durabilité de 1'adhésif. La forme des trous
de 1l'organe de support 3 et de l'organe formant plaque 2
peut &tre la méme.

' L'organe 16 peut &tre moulé par -les mémes méthodes
de moulage par injection et avec la méme matiére plastique
ou la méme résine que dans le premier mode de réalisation.

De plus, lors du moulage, le méme matériau d'étanchéité et
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d'amortissement que dans le premier mode de réalisation

peut &tre utilisé. Le moule 15 peut présenter un certain

nombre d'ouvertures de versement pour améliorer un

remplissage efficace de la résine dans les trous 13, 14

de 1'organe 3 et de 1l'organe 2. )
‘La figure 18 montre un septiéme mode de réalisation

de l'agencement de l‘orgéne formant plaque selon la

présente invention, qui est similaire au sixié&me mode.

Dans ce mode de réalisation, un organe formant broche 1Q'.

indépendamment formé, est inséré de maniére trés serrée

, 7
dans les trous.13, 14 de l'organe de support 3 et de

1'organe formant plaque 2, l'organe de support 3 étant

collé 3 l'organe formant plaque 2 au moyen d'un adhésif de
résine de silicone 17. L'organe 16' est de préférence fait
en plastique ou en résine qui peut étre identique au
matériau de l'organe formant broche 16 dans le sixiéeme

mode de réalisation. Cette insertion de l'organe formant
broche 16' est accomplie & la maniére suivante comme cela
est illustré sur la figure 19 : 1l'organe formant broche 16"
est inséré dans un organe d'adaptation 18 qui est attaché

3 1'extrémité d'un cylindre 19. Alors, 1'organe d'adapta-
tion 18 est placé de manigdre que son extrémité contacte

la surface externe de l'organe de support 3 et que

1'organe 16' en forme de broche puisse &tre inséré dans

les trous 13, 14. Ensuite, l'action de piston du cylindre 19
est produite pour forcer l'organe en forme:zde tige 16' &
étre,pouﬁsé dans les trous 13, 14 de l'brgéne de support 3
et de l'organe formant plaque 2.
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REVENDICATIONS

1.- Agencement d’'un organe formant plaque,
caractérisé en ce qu'il comprend

un organe formant plaque (2);

un organe de support (3) contactant ledit organe
formant plaque pour maintenir solidement une partie dudit
organe formant plaque (3), et

un moyen pour connecter, de manigre sOre, ledit
organe formant plaque audit organe de support, ledit moyen
comprenant un organe en saillie (4) qui dépasse directement
dudit organe formant plaquesvers l'extériéur,dans ledit
organe de support, ledit organe en saillie étant indépendant
dudit organe de support. 7

2.- Agencement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que ledit organe en saillie (4) fait corps
avec ledit organe formant plaque et est placé dans une
section périphérique dudit organe formant plaque.

3;— Agencement selon la revendication 2,
caractérisé en ce que ledit organe de support (3) est fait
en plastique et est moulé de maniére qu'au moins ledit
organe en saillie soit inséré'dans ledit organe de support.

4.- Agencement selon la revendication 2,
caractérisé en ce que ledit organe en saillie comprend
des premigre et seconde protubérances linéaires (6) qui
dépassent respectivement de surfaces sur des cdtés opposés
dudit organe formant plaque pour former une portion
latérale périphérique bombée (5a) dont 1l'épaisseur est
plus importante que celle d'une partie majeure dudit
organe formant plaque.

5.- Agencement selon la revendication 2, °
caractérisé en ce que ledit organe formant plaque est
intégralement formé avec une partie en saillie avec laquelle
fait corps ledit organe en saillie.

6.- Agencement selon la revendication 5,

caractérisé en ce que ledit organe en saillie (12) a des
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surfaces latérales opposées qui sont respectivement 3
fleur avec les surfaces latérales opposées d'une partié
majeure de l'organe formant plaqde.' '

7.- Agencement selon la revendication 6,
caractérisé en ce que 1l'organe formant plaque comprend des
premier et second organes en saillie (12) qui dépassent
de maniére opposée pour former des surfaces latérales
courbées opposées.

8.- Agencement selon la revendication 2,
caractérisé en ce que ledit organe en saillie (12) fait
saillie dudit organe formant plaque généralement dans une
direction perpendiculaire & une direction du mouvement
dudit organe formant plaque.

9.- Agencement selon la revendication 3, .
caractérisé en ce que l'organe de support (3) est moulé
par moulage par injection. -

10.- Agencement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que ledit organe en saillie fait partie
d'un organe en forme de broche (16) qui traverses des
trous (13, 14) dans.l'organe de 'support et 1l'organe

~formant plaque.

11.- Agencement selon la revendication i0,
caractérisé en ce que l'organe de support (3) est formé
séparément de l'organe formant plaque et Comprend des
premigre et seconde sections de paroi latérale qui sont
espaéées de et font partiellement corps l'unme avec 1l'autre,
lesdites premigére et seconde sections de paroi latérale
ayant des trous respectifs, ledit organe formant plaque
étant disposé fixement de maniére & placer entre ledit
organe de support, les premigre et seconde sections de
paroi latérale.

12.- Agencement selon la revendication 11,
caractérisé en ce que l'organe (16) en forme de broche est
disposé pour traverser les trous Hes premigre et seconde
sections de paroi latérale de 1l'organe de support et le
trou de l'organe formant plaque.
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13.- Agencement selon la revendication 12,
caractérisé en ce que l'organe formant broche (16) est
formé par moulage par injection ol la résine est directe-
ment introduite dans les trous de l'organe de support et
de l'organe formant plaque lors de la mise en place d'un
moule pour contacter l'organe de support.

14.- Agencement selon la revendication 11,
caractérisé en ce que l'organe formant broche (16') est
formé séparément de l'organe de support et de l'organe
formant plaque et est inséré dans les trous sous pression.

15.- Agencement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que l'organe formant broche (16) s'étend
dans une direction généralement perpendiculaire 3 1la
direction du mouvement de f'organe formant plaque.

16.- Agencement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que l'organe de suphbrt {(3) comprend
un moyen par lequel l'organe de support est mécaniquement
connecté a un dispositif d'entrainement pour entrainer
1'organe formant plaque. ) '

17.- Agencement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que l'organe formant plaque (2) est fait
en un matériau choisi dans le groupe consistant en verre
et plastique.

18.- Agencement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que l'organe de support (3) est fait en
plastique.

19.- Agencement selon la revendication 10,
caractérisé en ce que l'organe en forme de broche (16)
est fait en plastique.
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