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La présente invention, concernant des fené-
tres, est plus spécifiquement relative & des appuis de
soutien pour fenétres. Il s'agit en particulier ici
d'appuis appelés & friction, d'un genre défini compre-
nant un ou plusieurs bras ou liaisons et/ou plagques de
montage (de tels bras, liaisons ou plaques étant ici
également appelés parties de 1'appui de soutien) qui
sont attachés ensemble au moyen d’uneou plusieurs articu~
lations de friction & pivot permettant un déplacement de
pi%otement restreint des parties de l'appui, lequel est
adapté et disposé de fagon & pouvoir &tre monté sur un
cadre et fixé au chfissis associé, de fagon que ce cadre
soit supporté pour permettre un déplacement restreint
avec frottement par rapport au ch&ssis.

Hegbituellement on utilise par paires de tels

appuls de soutien du genre défini de fagon gqu'un appuil
se trouve de chaque c8té du cadre et du chfissis associé.
Le cadre peut &tre suspendu aux appuis pour permetitre une
ouverture par le dessus, par le bas ou latéralement.
L'effet de la restriction du déplacement par friction,
permettant de maintenir le cadre dans une position réglée,
est obtenu dans les articulations & pivot grfice & une
conception et une fabrication convenables des articulaw-
tions & pivot.

Il est déja connu de prévoir, dans un appui de
soutien du genre défini, une articulation & pivot compre-
nant un rivet passant au .travers des parties de l'appui,
le rivet étant rivé de fagon i engendrer des forces qui,
aprés rivetage, procurent la restriction du déplacement
par friction. De fagon générale, la tige du rivet est sou-
mise & une traction de fagon que la pression soit appli~

quée, directement ou indirectement, aux parties de 1'gppui

par la t&te et par la queue fixée du rivet. En conséquence

le rivet est soumis en service & des forces extrémes
lorsque 1l'appui supporte un cadre vitré.

Le fonctionnement de 1'appui, une fois monté
sur une fen8tre, doit &tre sans heurt et on doit éviter
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1'usure de l'articulation & pivot. Habituellement 1'une
des parties de l'appui est fixe par rapport au rivet et
il est commode que ce soit la partie de 1l'appui voisine
de ld queue fixée. Ainsi 1'autre partie de 1l'appui, voi-
sine de la t&te du rivet, pivote autour du corps du ri-
vet, Un contact métal contre métal doit &tre évité pour
emp&cher l'usure,de fagon & maintenir dans 1'artiecula-
tion les charges nécessaires pour la restriction du dé-
tre métal est peu souhaitable & cause de la possibilité
de corrosion ou de grippage. ’

Afin de faciliter un tel fonctionnement régu=
lier et d'emp8cher l'usure il parailt évident de placer
une rondelle sous la t&te du rivet. Néanmwoins les ren-
delles métalliques ne conviennent généralement pas parce
gqu'elles favorisent 1l'usure et la corrosion, en particu~
lier si 1l'on utilise, comme matériau classique pour les
parties de 1l'appui, de 1l'aluminium. On pourrait croire
que l'alternative consistant & ubtiliser des rondelles en
matiére plastique serait convenable, mais on a trouvé
qu'il n'en est rien a cause de la caractéristique qu'a
la matiére plastique appropriée de fluer et de se défor-
mer sous les fortes contraintes qui sont produites et
maintenues dans l'articulstion & pivot. Ces contraintes
élevées découlent des forces engendrées au cours du rive~
tage du rivet'et, pour obtenir le fonctionnement voulu de
1'appui de soutien, une charge doit &tre maintenue en ser-
vice dans l'articulation a pivot, sinon l'appui ne fonc-
tionnerait pas comme prévu.

Afin de résoudre ce probléme dfl aux matiéres
plastiques on a proposé antérieurement de pratiquer un
avant-trou ou un évidement semblable dans la partie de
1'sppui se trouvant en dessous de la t&te de rivet. La
rondelle ou le manchon annulaire en matiére plastique re-
poserait dans cet évidement et y serait confiné par la
t8te de rivet, de facon & éviber la déformation et 1'éta-
lement de la rondelle.
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L'existence de 1'évidement était essentielle
et admissible lorsque la partie d'appui &bait construite
avec une épaisseur suffisante et un matériau présentant
une résistance convenable. Néanmoins ceci impose des 1li-
mitations aux dimensions et au matériau et augmente les
colits de fabrication.

Conformément & 1'invention on réalise un appui
de soutien & friction du genre ici défini dans lequel
1'articulation ‘du pivot & friction comprend un rivet fi-
xé de maniére & maintenir ensemble deux parties de 1l'ap-
pui pour obtenir un mouvement restreint avec frottement
et une rondelle est interposée sous la t8te du rivet et
une surface pratiquement)plate et non confinde ou enser-
rée de la partie de rivet sous-jacent‘ la rondelle com-
prenant un suﬂ&trat metalllque rev@tu d'une matiére plas-
tique & falble'&rlctlon.

Gr8ce & 1l'invention une rondelle recouverte du
rev@tement de matiére plastique est maintenue entre la
t&8te du rivet et la partie d'appui sous-jacente et on
n'a pas besoin d'aucun évidement ou avant-trou. Ceci per-
met de réaliser les parties de l'appui avec des maté-
riaux & section plus mince et évite la phase de contre-
pergage dans la fabrication et de placer la rondelle ou
le manchon dans 1'avant-trou.

De préférence le rev8tement de matiére plasti-
que est appliqué et collé sur le substrat métallique par
une technique de rev8tement en poudre. La matidre plasti-
que peut &tre choisie parmi des matiéres convenables &
faible friction telles que le nylon, le néopréne, des
polyesters ou la résine époxy.

On a découvert que de tels rev8tements de ma-
tiére plastique possédent des.propriétés qui sont éton-
namment différentes par rapport aux formes extrudées ou
moulées. En partieculier on a trouvé que lorsque les ma-
tiéres plastiques sont appliquées et collées sur un subs-
trat métallique, le rev@tement plastique présente des
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propriétés mécaniques et physiques telles que la matiéw
re plastique est moins .compressible et moins suécepti-
ble de se déformer sous la charge. Dans le cas de cer-
taines qualités de nylomn convenant pour un revétement en
poudre, 1'augmentation de la régistance & la compression
est vingt fois plus grande gue pour le nylon sous forme
moulée ou extrudée. A partir de cette découverte surpre-
nante il a été possible de réaliser sur un substrat mé-
tallique un revEtement qui, lorsqu’il est soumis aux
charges spécifiées & appliquer, ae s?étale ni ne se dé-
forme et peut fonctionner conveneblement en service en
fournissant des surfaces & faible friction pour le mou= .
vement de pivotement des parties de 1'appui.

De préférence le revétement sur le substrat
métallique a une épaisseur comprise entre 0,08 mm e¥
0,46 mm. On a trouvé qu'une telle gamme 4'épaisseurs suf-
fit pour résister aux pressions de rivetage et ebsorber
toute imperfection superficielle gqui pourrait exister
sous la t8be du rivet et sur la surface sous-~jacente de
la partie de 1'appui. '

De maniére convenable le substrat nétallique
s la forme d'une rondelle annulaire plate et le revéte-
ment est pratiquement uniforme. On envisage que le dia-
métre de la rondelle rev@itue puisse 8tre pratiquement le
méme ou un peu plus grand que la +8te de rivet.

On comprendra que cebte solution apparemment
simple surmonte bien des problémes de fabrieation et de
conception pratique, associés a4 la fabrication en série
des appuis a4 friction.

Les deux parties de 1'appui, relativement mo-
biles, qui sont associées 4 chaque articulation & pivot,
peuvent &tre séparées par une piéce d4'écartement, en
pouvant également comprendre une rondelle ayant un revé=
tement de.matiére plastique qui lui soit collé. Le rivet
peut &tre de tout genre convenable eb peut &tre fixé de
toute maniére convenable et comnue, pourvu que les for-
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ces résiduelles nécessaires dens 1'articulation soient
obtenues.

L'invention va 8tre maintenant exposée, a ti-
tre d'exemple, avec référence aux dessins ¢ci-annexés sur
lesquels :

la figure 1 est une vue éclatée d'une partie
d'un appul avec une articulation & pivot ; ,

7 la figure 2, une coupe détaillée et agrandie
de la rondelle comportant le rev8tement de matiére plas-
tique et

la figure 3, une élévation frontale d'un appui
incluant 1'articulation & pivot de la figure 1, 1'appui
étant représenté en position d4'ouverture.

En se reportant aux dessins, on voit que 1'tap~
pui comprend un bras ou liaison 1 qui est attaché avec
pivotement par une extrémité 2 & une plaque 3 pour monta-
ge sur un ch#ssis (non représenté). La plaque 3 est pour-
vue de trous 4 pour des éléments de fixation, destinés &
fixer la plaque au chfssis. L'autre extrémité 5 du bras
1 est attachée & une autre plaque 6 pour montage sur un
cadre mobile (non représenté) au moyen de trous 7 et
d'éléments de fixation convenables. Les attaches du bras
ou liaison 1 aux plagques 3 et 6 sont effectuées par des
articulations semblables 8, & pivot avecAriction, qui se-
ront décrites par la suite.

L'appui comprend un autre bras ou liaison 9,
ayant une longueur différente, qui est également attaché
avec pivotement par des articulations & pivot avec frie-
tion 8 aux plaques de montage respectives 3 et 6. L'au-
tre bras ou liaison 9 est coudé et, de maniére connue
pour un tel appui, les deux bras ou liaisons 1 et 9 sont
disposés de fagon & permettre un mouvement de pivotement,
de sorte que les plaques de montage et les bras ou liai=
sons de 1'appui sont pliables pour s'appliquer 1l'un sur
1'autre et pourraient 8tre enfermés dans une feuillure
passant entre le cadre et le chissis, lorsque le cadre
est dans la position de fermeture. Lors de l*ouverture du
cadre, les bras ou liaisons pivotent par rapport aux



10

15

20

25

30

35

2489401
6

plaques de montage par 1'intermédiaire des articulations
4 pivot respectives.

Chaque articulation & pivot & comprend un ri-
vet 10 dont la tige est disposée de fagon & passer au
travers d'un percage 1l dans 1'extrémité 2, pratiquement
plate, du bras l. )

De plus la tige de rivet est disposée de fagon
4 passer au travers d'un autre pergage 12 dans la plague
3. Le pergage 12 est fagonné & partir du cbté inférieur
de la plaque 3 pour procurer un évidement dans leguel
une rondelle dentelée 13 peut &tre regue de manidre & ne
pas dépasser de la face inférieure plane de la plaque 3.

Conformément & 1l'invention, une rondelle 14,
rev8tue de matidre plastique, s'adapte sur la tige du
rivet de fagon & 8tre maintenue sous la t8te du rivet et
sur 1'extrémité 2 du bras l. Une autre rondelle 15, re-
v8tue de matiére plastique, est disposée de manidre & sé-
parer l'extrémité 2 du bras 1 et la plaqué 3, et lorsqu?
elle est montée sur la tige du rivet, la rondelle 15 re-
pose sur la plate-forme saillante 16 procurée par le fa-
gonnage du pergage l2.

La rondelle 14 posséde un rev@tement de matiére
plastique 16 autour d'elle, ayant une épaisseur d'envie
ron 0,21 mm et comprend du nylon appliqué sur un substrat
métallique ayant la forme d'un disque annulaire 17
d'acier doux. Le nylon est appiiqué sur ce substrat par
une technique de rev8tement en poudre.

La rondelle dentelée 13 est disposée de maniére
34 8tre maintenue adjacente & la queue du rivet lors du
rivetage, et la queue est cylindrée de magniére connue au
cours de cette opération, meis pendant celle-ci des char-
ges sont appliquées de fagon & fournir les forces de
traction résiduelles dans la tige du rivet. La rondelle
dentelée 13 est emboitée dans la queue fixée et assure
gue le rivet ne puisse tourner par rapport & la plaque
de montage .

Dans l'appui, le mouvement du bras 1 par rap-
port & la plague 3 s'effectue autour de l'axe de pivot
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fourni par la tige du rivet et la résistance de frotte-
ment & un tel mouvement est procurée par les forces
transmises par les faces en butée des rondelles, de la
t8te du rivet et des parties de l'appui. Le rev&tement
de matiére plastique 16 fournit des surfaces & faible
friction pour assurer une action réguliére, procure éga-
lement la résistance & l'usure et la réaction inter-
métallique et est résistant a la corrosion.

Le rev@tement de matiére plastique peut &tre

réalisé en tout matérisu plastique convensble, pourvu

qu'il soit appliqué par lagite technique de rev&tement
en poudre qui procure des caractéristiques spéciales
étonnantes. L'épaisseur du rev&8tement peut &tre choisie
en conformité avec les propriétés requises, telles que
la résistance et le collage & 1l'interface.

L'appui & friction peut comprendre des bras,
des liaisons ou des plagues de diverses conformations
(incluent les sections) suivant le service envisagé.
L'évidement & la face inférieure de la plaque de montage
3 n'est pas essentiel et, si 1'on veut que la face infé-
rieure de la plaque s'applique & plat contre le chfssis
ou le cadre, on peut prévoir d'autres agencements de fa-
gon & contenir la queue du rivet. Par exemple on peut
établir un canal longitudinal & la face inférieure de la
plaque.

Ainsi qu'on le comprendra, on peut employer
différents types de rivets ayant une forme pleine ou
creuse. En outre la queue du rivet peut 8tre positionnée,
par rapport & la partie adjacente de l'appui, en appli=
quant la rondelle dentelée ou autre type de rondelle de
blocage avant rivetage ou bien en prévoyant des moyens
dans la partie de 1l'appui ou dans l'évidement qui y est
prévu pour empécher gqu'une rondelle ne tourne i son inw
térieur. Ou bien des dentelures ou des c8tes ou rainures
d'arc~boutement analogues pourraient &tre prévues dans
la partie d'appuli sur laguelle la queue du rivet est fi-
xée,
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Les plagues de montage pour l'appui de sou=
tien peuvent &tre prévues avec des trous ou des moyens de

fixation utilisables pour la fixation des plagues au ca-
dre et au chfissis respectif, mais ceux~ci ne font pas par-

tie de la présente invention.
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REVENDICATIONS

1. Appui & friction pour fen@tre, comportant
des parties d'asppui qui comprennent des plaques de monta-
ge et bras ou liaisons qui sont attachés les uns aux au-
tres avec pivotement par des articulations & pivot pour
un mouvement de frottement restreint, caractérisé en ce
que l'articulation & pivot comprend un rivet (10) sous
1a t8te duquel se trouve une rondelle (14) rev&tue de ma-
tidre plastique qui est en contact avec une face pratique-
ment plate et non confinée d'une partie (2) de 1l'appui
et en ce que la queue du rivet est fixée contre la face
inférieure de 1'autre partie (3) de l'appui et ne peut
tourner par rapport & elle.

2. Appui & friction selon revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le rev8tement de matiére plastique
est appliqué par une technique de rev8tement en poudre et
choisi dans le groupe de matiéres plastiques composé par
le nylon, le néopréne, les polyesters ou la résine époxy.

3. Appui a friction selon revendication 2, ca-
ractérisé en ce qu'une autre rondelle (15) revétue de ma-
tidre plastique est interposée entre des parties (1) et

(3) de 1l'appui.

4, Appui & friction selon revendication 3, ca-
ractérisé en ce que la queue du rivet est fixée contre la
face inférieure d'une partie de l'appui, comprenant une
plaque de montage (3) pour fixation & un ch8ssis de fend-
tre.

5. Appui & friction selon revendication 4, ca-
ractérisé en ce qu'une rondelle dentelée (13) est placée
sous la queue du rivet lors du rivetage pour emp8cher la
potation relative du rivet et de la plaque de montage (3).

6. Appui 3 friction selon revendication 5 , ca-

ractérisé en ce que la rondelle dentelée se place dans
un évidement formé & la face inférieure de la plaque de
montage (3). '

7. Appui & friction selon revendication 6, ca=-
ractérisé en ce que la deuxiéme rondelle (15) est en con~
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tact avec une plate-forme (16) de la plaque de montage
(3).

8. Appui & friction selon revendication 7, ca-
ractérisé en ce qu'une premiére partie de 1l'appui (1)
comprend une liaison ou bras (1) de forme coudée ayant
une extrémité (2) pratiquement plate, sur laquelle s'ap-
pligque la rondelle (14) rev@tue de matiére plastique.
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