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PLAQUE DE MARQUAGE ET PROCEDE DE FABRICATION D'UNE
TELLE PLAQUE

La présente invention a trait a une plaque de marquage comprenant au
moins une plaque support et des symboles obtenus par emboutissage de la
plaque de marquage, ainsi qu’a un procédé de fabrication d’une telle plague de
marquage.

Au sens de linvention, une plaque de marquage peut &tre une plaque
d'immatriculation de véhicule ou toute autre plaque de marquage visuel, telle
gu'une plaque de signalisation routiére ou analogue. Les symboles portés par
une telle plague de marquage peuvent comprendre des caractéres et des
formes, figuratives ou non. De plus, au sens de linvention, on entend par
emboutissage toute opération de déformation permanente de la plaque de
marquage, y compris par embossage ou par estampage.

Il est connu de fabriquer une plaque d'immatriculation de véhicule par
emboutissage d’une plaque en aluminium,-.de maniere a former des caracteres
en relief sur la plaque. Une telle plaque d'immatriculation peut étre de type
simple ou de type double. Une plaque de type simple comprend une unique
plaque support en aluminium, sur laquelle les caracteres sont formés par
embossage. Une plaque de type double comprend une plaque support et une
plaque fine de surface, toutes deux en aluminium et solidaires I'une de l'autre.
Les caracteres sont formés par estambage de la plaque double de sorte que la
plaque fine, qui porte la couleur de fond de la plaque, est découpée a I'endroit
des caracteres pour laisser apparaitre la couleur de la plaque support. Au niveau
de la découpe de chaque caractére, la plaque support s'imbrique dans la plaque
fine et s'y solidarise par grippage, ce qui contribue a I'assemblage en surface de
la plaque fine avec la plaque support. Les caractéristiques mécaniques des
plaques d'aluminium peuvent étre facilement adaptées pour obtenir une qualité
d’embossage ou d’estampage optimale. Cependant, I'aluminium est un matériau
qui nécessite beaucoup d’énergie pour sa fabrication et son recyclage. Il en
résulte un colt fluctuant et relativement important de ce matériau, ce qui
contribue & augmenter le colt de fabrication et de retraitement des plaques de

marquage en aluminium.
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Par ailleurs, il est connu de EP-A-0 319 589 de fabriquer des accessoires
intérieurs de véhicules automobiles, tels que des tableaux de bord ou des
dossiers de siéges, en matériau composite. Ces accessoires peuvent
notamment étre obtenus par emboutissage d’une plaque en matériau composite.
Ces accessoires ne portent pas de symboles obtenus par emboutissage, a la
différence d’une plaque de marquage, et ce document ne se préoccupe pas de
la lisibilité de tels symboles.

C'est a ces inconvénients qu'entend plus particulierement remédier
linvention en proposant une plaque de marquage présentant une qualité
optimale de marquage des symboles, tout en ayant un colt de fabrication limité
et de bonnes caractéristiques de recyclabilité.

A cet effet, Iinvention a pour objet une plaque de marquage, notamment
une plaque d’immatriculation ou une plaque de signalisation, comprenant au
moins une plaque support et des symboles obtenus par emboutissage de la
plague de marquage, caractérisée en ce que la plague support est constituée en
un matériau composite comportant une matrice et un renfort fibreux comprenant
des fibres naturelles.

Les spécialistes de la fabrication de plaques de marquage ont jusqu’a
présent considéré que [lutilisation d'un matériau fibreux ne permet pas
Pobtention d'une qualité optimale d’embossage ou d'estampage des symboles
de la plaque sous leffet d’un effort moyen d'emboutissage, analogue a l'effort
appliqué pour 'emboutissage de plaques en aluminium. Un tel préjugé repose
sur la tenue mécanique accrue en déformation d’'un matériau composite par
rapport & un métal, tenue qui est conférée par les fibres et semble a priori
incompatible avec I'emboutissage de symboles nets sur la plaque, et en
particulier incompatible avec la découpe et le grippage dans le cas d’'une plaque
de type double.

Or, il s'est avéré de fagon surprenante qu'un emboutissage de bonne
qualité peut étre réalisé avec une plaque conforme a l'invention, ce qui permet
de former des caractéres ou des formes nets et bien visibles.

Selon d'autres caractéristiques avantageuses de [invention, prises

isolément ou selon toutes les combinaisons techniquement possibles :
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- la matrice du matériau composite est une résine thermoplastique
ou thermodurcissable, telle que par exemple une résine polyester, une résine
époxyde ou une résine phénolique ;

- le renfort fibreux du matériau composite comprend des fibres de
sisal, de chanvre, de lin, de jute, de bois, de coton, de genét et/ou de raphia ;

- la matrice est en polypropyléne alors que le renfort fibreux
comprend des fibres de sisal ;

- selon un premier mode de realisation, la plaque est de type
simple, la plaque support étant pourvue d’un revétement de fond de la plaque de
marquage, les symboles étant obtenus par emboutissage de la plaque support et
coloration des zones embouties ;

- selon un autre mode de réalisation, la plaque est de type double
et comprend une plaque fine de surface solidaire de la plaque support, la plaque
fine étant pourvue d'un revétement de fond de la plaque de marquage, les
symboles étant obtenus par emboutissage de la plague de marquage et
évacuation des découpes de la plague fine ;

- la plague fine est constituée en un matériau composite
comportant une matrice et un renfort fibreux comprenant des fibres naturelles ;

- la plague fine est constituée en un matériau composite
comportant la méme nature de matrice et de fibres naturelles que le matériau
composite constitutif de la plaque support, mais avec des proportions différentes,
de sorte que le coefficient d’allongement de la plaque fine est inférieur au
coefficient d’allongement de la plaque support.

L'invention a également pour objet I'utilisation d’au moins un matériau
composite comportant une matrice et un renfort fibreux comprenant des fibres
naturelles pour la fabrication d'une plague de marquage telle que décrite ci-
dessus.

Enfin, invention a pour objet un procédé de fabrication d’une plaque de
marquage de type simple telle que décrite ci-dessus, comprenant des etapes
dans lesquelles :

a) — on prépare, notamment par moulage ou extrusion, une

ébauche de la plaque support formée a partir du renfort fibreux et

de la matrice constitutifs de la plaque support ;
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b) - on découpe la plaque support dans I'ébauche ;

c) — on revét I'ébauche de plaque support, ou la plague support
une fois découpée dans I'ébauche, d'un revétement de fond de la
plaque de marquage ;

d) - on emboutit la plaque support au moyen de jeux de poingons

et matrices complémentaires a la forme de chacun des symboles.

Par ailleurs, linvention a pour objet un procédé de fabrication d’une

plaque de marquage de type double telle que décrite ci-dessus, comprenant des

étapes dans lesquelles :

a') — on prépare, notamment par moulage ou extrusion, une
ébauche de la plague support formée a partir du renfort fibreux et
de la matrice constitutifs de la plaque support et on prépare,
notamment par moulage ou extrusion, une ébauche de la plaque
fine formée a partir du renfort fibreux et de la matrice constitutifs de
la plaque fine ;

b’) - on découpe la plague support dans I'ébauche de plaque
support et la plague fine dans 'ébauche de plaque fine ;

¢') - on revét 'ébauche de plague fine, ou la plaque fine une fois
découpée dans I'ébauche, d’'un revétement de fond de la plaque de
marquage et I'ébauche de plaque support, ou la plaque support
une fois découpée dans I'ébauche, d’un autre revétement ;

d’) - on solidarise la plaque support et la plaque fine ;

') - on emboutit la plaque de marquage au moyen de jeux de
poincons et matrices complémentaires a la forme de chacun des
symboles ;

f) - on évacue les découpes de la plaque fine.

Les caractéristiques et avantages de linvention apparaitront dans la

description qui va suivre de deux modes de réalisation d’une plaque de

marquage selon linvention, donnée uniquement a titre d’exemple et faite en se

référant aux dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue de face d'une plaque de marquage

conforme a un premier mode de réalisation de l'invention ;
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- la figure 2 est une section partielle & plus grande échelle selon la
ligne 1I-l a la figure 1 ;

- la figure 2A est une vue a plus grande échelle du détail llA de la
figure 2 ;

- la figure 3 est une section analogue a la figure 2 pour une plaque
de marquage conforme a un deuxiéme mode de réalisation de l'invention ; et

- la figure 3A est une vue a plus grande échelle du détail IlIA de la
figure 3.

La plaque de marquage 1 représentée sur les figures 1 et 2 est une
plague d’immatriculation de type simple, comprenant une plaque support 3 et
des caractéres d’immatriculation 7 obtenus par embossage de la plaque 1 au
moyen de jeux de poingons et matrices complémentaires, connus en soi, ala
forme de chacun des caractéres 7.

La plague support 3 constitue le fond visuel de la plaque d'immatriculation
1 et est pourvue d’'un revétement 4 de fond de plaque, tel qu'une laque ou un
film rétro-réfléchissant. De plus, chaque caractére 7 embossé est pourvu d'un
revétement 8 de nature et de couleur différentes du revétement 4, telle qu'une
encre ou une peinture. Les revétements 4 et 8 présentent des caractéristiques
photométriques et colorimétriques conformes a la réglementation en vigueur
pour les plaques d’immatriculation.

La plaque support 3 est constituée en un matériau composite comportant
une matrice 31, synthétique, artificielle ou naturelle, et un renfort 33 comprenant
des fibres naturelles. Par résine artificielle, on entend une résine obtenue par
transformation d’'un composé naturel. Dans le mode de réalisation décrit, la
plaque support 3 est constituée en polypropyléne chargé a 30 % de fibres de
sisal, avec des dimensions conformes a la réglementation et une épaisseur de
plaque de 1 mm. De maniére plus générale, la plaque support 3 peut avoir une
épaisseur comprise entre 0,6 mm et 5 mm, de préférence de 'ordre de 1 mm.

En variante, la matrice 31 du matériau composite constitutif de la plague
support 3 peut étre tout type de résine synthétique ou naturelle adaptée a sa
fonction, tel que, a titre d’exemples non limitatifs, une résine thermoplastique ou
thermodurcissable, notamment une résine polyester, une résine époxyde, une

résine phénolique, etc. En outre, le renfort fibreux 33 du matériau composite
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constitutif de la plaque du support 3 peut comprendre d’autres types de fibres
naturelles adaptées a cet usage, tels que, a titre d’exemples non limitatifs, des
fibres de chanvre, de lin, de jute, de bois, de coton, de genét, de raphia, etc, ou
un mélange de ces fibres. En variante encore, le renfort fibreux 33 peut
comprendre des fibres naturelles en association avec des fibres synthétiques,
telles que des fibres de verre, de carbone ou d'aramide.

Le pourcentage de fibres présent dans le matériau composite constitutif
de la plaque support 3 est adapté pour obtenir une qualité optimale
d'embossage des caractéres 7. De maniére avantageuse, le matériau composite
constitutif de la plaque support 3 permet 'embossage de la plaque 1 au moyen
d'outils normalement utilisés pour la fabrication d’'une plaque d’immatriculation
de type simple en aluminium.

En pratique, le pourcentage de fibres dans le matériau constitutif de Ia
plaque 3 est compris entre 15 % et 75 %, de préférence entre 30 % et 60 %.

Un procédé de fabrication de la plaque d’'immatriculation 1 conforme a ce
premier mode de réalisation comprend des étapes dans lesquelles : |

a) Tout d’abord, on prépare une ébauche de la plague support 3. A cet
effet, on mélange du polypropyléne et des fibres de sisal dans les proportions
appropriées, le polypropyléne étant amené dans un état ramolli par chauffage a
une température T supérieure a son point de ramollissement. Le mélange
obtenu est injecté dans un moule de forme adaptée, a la température T, puis
refroidi depuis la température T jusqu’a la température ambiante, de maniere a
former une ébauche rigide de plaque ayant une épaisseur de 1 mm.

En variante, 'ébauche de plaque peut étre fabriquée a partir de tissu de
sisal, ce tissu étant placé dans le moule avant injection du polypropyléne ramolli.

L’ébauche de plague peut également étre préparée par tout autre procede
de fabrication de plaques de matériau composite, notamment par extrusion,
laminage, etc.

b) On découpe alors la plaque support 3 dans I'ébauche de plaque, selon
les longueurs et largeurs souhaitées de la plaque d'immatriculation 1, et on met
en forme la périphérie de la plague support 3 selon les pratiques en vigueur pour

la fabrication de plaques d’'immatriculation de type simple.
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c) Ensuite, on revét la plaque support 3 obtenue du revétement 4 de fond

. de la plaque d'immatriculation 1. En variante, le revétement 4 de fond peut étre

apposé sur 'ébauche de plaque préalablement a la découpe d'une ou plusieurs
plaques supports dans I'ébauche.

d) On procéde alors a 'embossage de la plague support 3 au moyen de
jeux de poingons et matrices complémentaires a la forme de chacun des
caractéres 7. A cet effet, on utilise une machine d'embossage sur laquelle les
poingons et matrices ont été préalablement placés selon la composition de
I'immatriculation a réaliser, afin d’embosser simultanément la plaque support 3
au niveau de tous les caractéeres 7.

e) Une fois la plaque support 3 embossée, on colore chaque zone
embossée par peinturage ou encrage par transfert thermique, de fagon a former
le revétement 8 de chaque caractére 7.

Dans le deuxieme mode de réalisation représenté a la figure 2, la plaque
de marquage 11 est une plague d'immatriculation de type double, comprenant
une plaque support 13 et une plaque fine 15 de surface ou plaque d’habillage,
solidaires Pune de Pautre. La plaque 11 porte des caractéres d’immatriculation
17, obtenus par estampage de la plaque 11 au moyen de jeux de poingons et
matrices complémentaires a la forme de chacun des caractéres 17.

La plaque fine 15 constitue le fond visuel de la plague d’immatriculation
11 et est pourvue d’un revétement 16 de fond de plaque, tel qu'une lague ou un
film rétro-réfléchissant. De plus, la plaque support 13 est pourvue d'un
revétement 14 de nature et de couleur différentes du revétement 16, tel qu'une
laque. Les revétements 14 et 16 présentent des caractéristiques photométriques
et colorimétriques conformes a la réglementation.

La plaque support 13 est constituee en un matériau composite
comportant une matrice 131 synthétique, artificielle ou naturelle et un renfort 133
comprenant des fibres naturelles. Dans I'exemple décrit, la plaque support 13 est
constituée en polypropyléne chargé a 30 % de fibres de sisal, avec des
dimensions conformes a la réglementation et une épaisseur de plaque de 1 mm.
De maniére plus générale, la plague support 13 peut avoir une épaisseur

comprise entre 0,6 mm et 5 mm, de préférence de I'ordre de 1 mm.
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La plaque fine 15 est constituée en un matériau composite comportant
une matrice 151 synthétique ou naturelle et un renfort 153 comprenant des fibres
naturelles. Dans Pexemple décrit, la plague fine 15 est constituée en
polypropyléne chargé de fibres de sisal, avec des dimensions analogues a celles
de la plaque support 13 et une épaisseur de plaque de 0,2 mm. De maniere plus
générale, la plaque fine 15 peut avoir une épaisseur comprise entre environ 0,05
et 0,6 mm, de préférence de I'ordre de 0,2 mm.

En variante, Ies matériaux composites constitutifs de la plaque support 13
et de la plaque fine 15 peuvent avoir des matrices et des renforts fibreux de
natures différentes. En outre, la plaque fine 15 peut étre constituée en un
matériau composite ne comportant pas de fibres naturelles, voire en métal, tel
que aluminium. Comme dans le mode de réalisation précédent, la matrice du
matériau composite constitutif de la plaque support 13 et, le cas échéant, de la
plaque fine 15, peut étre tout type de résine synthétique, artificielle ou naturelle.
Le renfort fibreux de ces matériaux composites peut également comprendre tout
type de fibres naturelles, éventuellement en association avec des fibres
synthétiques.

Les caractéristiques mécaniques des matériaux constitutifs respectifs de
la plaque support 13 et de la plaque fine 15 sont adaptées pour obtenir une
qualité optimale d’'estampage des caractéres 17. En particulier, le coefficient
d’allongement de la plaque fine 15 est trés inférieur au coefficient d’allongement
de la plague support 13. Ainsi, la découpe de la plaque fine 15 lors de
Pemboutissage de la plaque 11 est nette et le grippage de la plaque support 13
sur la plaque fine 15 en surface est efficace. Ceci garantit la qualité de
marquage des caractéres 17, notamment en termes de lisibilité et de tenue
mécanique des caractéres. De maniere avantageuse, les matériaux constitutifs
de la plague support 13 et de la plaque fine 15 permettent 'estampage de la
plague 11 au moyen d’outils normalement utilisés pour la fabrication de plaques
d'immatriculation de type double en aluminium.

Un procédé de fabrication de la plaque d'immatriculation 11 conforme a
ce deuxiéme mode de réalisation comprend des étapes dans lesquelles :

a’) Tout d’abord, on prépare une ébauche de la plaque support 13 et une

ébauche de la plaque fine 15, de maniere analogue a la préparation de
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Fébauche de la plaque support 3 du premier mode de réalisation. On obtient
ainsi une ébauche rigide de plaque support ayant une épaisseur de 1 mm et une
ébauche rigide de plaque fine ayant une épaisseur de 0,2 mm.

b') On découpe alors la plaque support 13 dans I'ébauche de plaque
support et la plaque fine 15 dans I'ébauche de plaque fine, selon les longueurs
et largeurs souhaitées de la plague d’immatriculation 11, et on met en forme la
périphérie de chaque plaque 13 et 15 selon les pratiques en vigueur pour la
fabrication de plagues d'immatriculation de type double.

¢’) Ensuite, on revét la plaque fine 15 du revétement 16 de fond de la
plaque dimmatriculation 11. On revét également la plaque support 13 du
revétement 14 correspondant. En variante, les revétements 14 et 16 peuvent
&tre apposés respectivement sur I'ébauche de plaque support et sur I'ébauche
de plaque fine préalablement & la découpe d’une ou plusieurs plaques supports
ou plagues fines dans I'ébauche correspondante.

d’) On solidarise ensuite la plaque support 13 et la plaque fine 15, par
exemple au moyen d’'une bande adhésive pelable intercalée entre les deux
plaques. En variante, la plaque support 13 et la plaque fine 15 peuvent étre
solidarisées par d’autres moyens, notamment par grippage en périphérie des
deux plaques.

e’) On procéde alors a 'estampage de la plaque d'immatriculation 11 au
moyen de jeux de poingons et matrices complémentaires a la forme de chacun
des caractéres d’immatriculation 17. A cet effet, on utlise une machine
d'estampage sur laquelle les poingons et matrices correspondant a la
composition de l'immatriculation ont été préalablement placés.

f) Une fois la plaque 11 estampée, on sépare et on évacue les découpes
de la plague fine 15.

De maniére classique, les étapes a), b), c) et a’), b’), ¢) et d’) des
procédés de fabrication décrits ci-dessus sont réalisées sur le site de fabrication
des plaques, alors que les étapes d), e) et €'), ') sont réalisées sur le site de
mise en place des immatriculations, par exemple une concession automobile.

Comme il ressort des modes de réalisation décrits précédemment, une
plaque de marquage conforme a [linvention permet d’obtenir une qualité

optimale d’embossage ou d'estampage des symboles, tout en ayant un prix de
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revient de fabrication limité grace aux co(ts réduits de son ou de ses matériaux
constitutifs, notamment en termes de fabrication, stockage, transport, etc. En
effet, les matériaux composites comportant une matrice synthétique ou naturelle
chargée de fibres naturelles présentent une densité inférieure a celle de
aluminium et sont en conséquence relativement peu onéreux, et en particulier
moins onéreux que 'aluminium, a masse égale.

En outre, grace a la nature au moins partiellement naturelle de son ou de
ses matériaux composites constitutifs, une plague de marquage conforme a
linvention présente de bonnes caractéristiques de recyclabilité et de
biodégradabilité, ce qui est avantageux pour le traitement des plaques usagées.

Enfin, par un choix adapté de son ou de ses matériaux constitutifs, une
plaqgue de marquage conforme a linvention peut étre fabriguée au moyen
d’outils de fabrication de plagques de marquage fraditionnelles en aluminium.
Ainsi, la fabrication de plaques de marquage selon l'invention ne nécessite pas
la mise au point de nouveaux outils de découpe, d’assemblage, d’'embossage ou
d'estampage.

L'invention n'est pas limitée aux exemples décrits et représentés. En
particulier, l'invention a été décrite pour une plaque d'immatriculation de
véhicule. Elle est cependant transposable a tout type de plaques de marquage
comprenant des symboles obtenus par emboutissage de la plaque, telles que
par exemple des panneaux de signalisation verticale, des panneaux routiers ou

publicitaires, des plaques et numéros de rue, ou autres.
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11
REVENDICATIONS

1. Plaque de marquage (1; 11), notamment plague d'immatriculation ou
plaque de signalisation, comprenant au moins une plaque support (3 ; 13) et des
symboles (7; 17) obtenus par emboutissage de Ia plague de marquage,
caractérisée en ce que la plaque support (3 ; 13) est constituée en un matériau
composite comportant une matrice (31; 131) et un renfort fibreux (33; 133)
comprenant des fibres naturelles.

2. Plague de marquage selon la revendication 1, caractérisée en ce que
la matrice (31 ; 131) du matériau composite est une résine thermoplastique ou
thermodurcissable, telle que par exemple une résine polyester, une résine
époxyde ou une résine phénolique.

3. Plaque de marquage selon I'une quelconque des revendications 1 ou 2,
caractérisée en ce que le renfort fibreux (33; 133) du matériau . composite
comprend des fibres de sisal, de chanvre, de lin, de jute, de bois, de coton, de
genét et/ou de raphia.

4. Plaque de marquage selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la matrice (31 ; 131) est en polypropyléne
alors que le renfort fibreux (33 ; 133) comprend des fibres de sisal.

5. Plague de marquage selon I'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce qu'elle est de type simple, la plaque support (3) étant pourvue
d'un revétement (4) de fond de la plaque de marquage (1), les symboles (7)
étant obtenus par emboutissage de la plaque support et coloration des zones
embouties.

6. Plaque de marquage selon 'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce qu’elle est de type double et comprend une plaque fine (15)
de surface solidaire de la plaque support (13), la plaque fine étant pourvue d’un
revétement (16) de fond de la plague de marquage (11), les symboles (17) étant
obtenus par emboutissage de la plaque de marquage et évacuation des
découpes de la plaque fine.

7. Plague de marquage selon la revendication 6, caractérisée en ce que
la plague fine (15) est constituée en un matériau composite comportant une

matrice (151) et un renfort fibreux (153) comprenant des fibres naturelles.
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8. Plaque de marquage selon la revendication 7, caractérisée en ce que
la plaque fine (15) est constituée en un matériau composite comportant la méme
nature de matrice et de fibres naturelles que le matériau composite constitutif de
la plaque support (13), mais avec des proportions différentes, de sorte que le
coefficient d’allongement de Ila plaque fine est inférieur au coefficient
d'allongement de la plague support.

9. Utilisation d’au moins un matériau composite comportant une matrice
(31; 131, 151) et un renfort fibreux (33; 133, 153) comprenant des fibres
naturelles pour la fabrication d'une plague de marquage (1; 11) selon l'une
quelconque des revendications précédentes.

10. Procédé de fabrication d’une plague de marquage (1) de type simple
selon la revendication 5, caractérisé en ce qu’il comprend des étapes dans
lesquelles :

a) - on prépare une ébauche de la plaque support (3) formée a
partir du renfort fibreux (33) et de la matrice (31) constitutifs de la
plaque support ;

b) - on découpe la plaque support (3) dans I'ébauche ;

c) — on revét I'ébauche de plaque support, ou la plague support (3)
une fois découpée dans I'ébauche, d'un revétement (4) de fond de
la plaque de marquage ;

d) - on emboutit la plaque support (3) au moyen de jeux de
poingons et matrices complémentaires a la forme de chacun des
symboles (7). ‘

11. Procédé de fabrication d'une plaque de marquage (11) de type double
selon la revendication 7, caractérisé en ce qu’il comprend des étapes dans
lesquelles :

a’) - on prépare une ébauche de la plaque support (13) formée a
partir du renfort fibreux (133) et de la matrice (131) constitutifs de la
plaque support et on prépare une ébauche de la plague fine (15)
formée a partir du renfort fibreux (153) et de la matrice (151)
constitutifs de la plaque fine ;

b’) - on découpe la plaque support (13) dans I'ébauche de plaque
support et la plaque fine (15) dans I'ébauche de plaque fine ;
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c) - on revét I'ébauche de plaque fine, ou la plaque fine (15) une
fois découpée dans I'ébauche, d’'un revétement (16) de fond de la
plague de marquage (11) et I'ébauche de plaque support, ou la
plaque support (13) une fois découpée dans I'ébauche, d’un autre
revétement (14) ;
d’) - on solidarise la plague support (13) et la plaque fine (15) ;
e') - on embotitit la plaque de marquage (11) au moyen de jeux de
poingons et matrices complémentaires & la forme de chacun des
symboles (17) ;
f’) - on évacue les découpes de la plaque fine (15).
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