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@ Procédé et dispositif pour la fixation par collage d’'un matériau souple et imperméable sur une carcasse d’abat-jour.

@ Ce procédé se rapporte a la fabrication d'abat-jour dont la
carcasse est formée d'un cercle inférieur (8) d'un cercle supé-
rieur (9), reliés par des armatures (10). On réalise sur le maté-
riau souple etimperméable (7), pouvant étre déjatendu surla
carcasse, des perforations situées dans des zones correspon-
dant aux parties a fixer sur les cercles (8,9). Ensuite on dépose,
sur I'extérieur du matériau {7) tendu, une colle agissant par
capillarité, a travers les perforations précédemment formées.
Enfin, on coupe I'excédent du matériau (7) au ras des cercles
{8,9). Le dispositif destiné a la mist en oeuvre de ce procédé
peut étre un outil 8 manche (1}, muni d'une roue dentée pour
la réalisation des perforations. L'invention s'applique a des
abat-jour de toutes formes, notamment avec des cercies (8,9)
ondulés ou en festons.
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*La présente invention se rapporte & un procédé pour

la fixation par collage d'un matériau souple et imperméa-
ble sur une carcasse d'abat-jour,et elle a aussi pour

objet plusieurs formes de réalisation d'un dispositif

spécialement destiné & la préparation dudit matériau sou-

ple et imperméable,pour la mise en oeuvre de ce procédé
de fixation par collage.

Cette invention concerne donc 1l'industrie des lumi-
naires et,plus précisément, le domaine -de la fabrication
des lampes dont les abat-jour sont constitués par des
matériaux souples synthétiques ou plastiques(sauf polyé-
thyléne), supportés par une carcasse qui est formée
par au moins un cercle inférieur et un cercle supérieur,
reliés entre eux par un certain nombre d'armatures.Lle
terme " cércle " désigne ici un élément refermé sur lui-
méme, qui n'est pas nécessairement rond mais peut présen—
ter une forme polygonale, et qui de plus n'est pas obli-
gatoirement contenu dans un plan horizontal mais peut
posséder une forme ondulée ou"en festons ™.

La principale difficulté rencontrée dans la confection
de ce genre d'abat-Jjour consiste & tendre et fixer cor-
rectement sur la carcasse les mabtériaux souples utilisés.
On connait un procédé consistant & humidifier des ma-
tériaux dans de 1'eau chaude, & les placer dans une
étuve, a projeter de 1l'air chaud par ventilation avant
ou pendant l'assemblage sur la carcasse pour les rehdre
plus souples et plus extensibles de fagon a leur faire
épouser plus facilement la forme de la carcasse.les
matériaux sont ensuite counsus, agrafés ou collés avec
une colle & solvant en roulant la matiére autour du cer-
cle inférieur et Au cercle supérieur. Ce sont des opé-
rations trés longees et compliquées nécessitant une
grande formation du personnel et consommant beaucoup
d'énergie calorifique.

On connait aussi, par le brevet frangais N°2 367 983
et son premier certificat d'addition N°® 2 404 798,au

nom de la Demanderesse, un procédé permettant de tendre
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mécaniquement différents matériaux sur des carcasses

d'abat-jour de.formes trés diverses, sans les humidifier
a chaud ou & froid, sans les étuver, sans projection
d'air chaud pulsé,avec une trés grande rapidité d'exécu-

5 tion et de fagon économique. Ce procédé remédie déja aux
inconvénients signalés précédemment, et il permet la
fixation par collage.de .matériaux perméables sur les cer-
cles de 1l'armature. .

Un probléme subpsiste cependant,pour l'application de

10 ce procédé, ou d'autres procédés du méme genre, & la
mise en tension suivie d'une fixation par collage dans
le cas de matiéres souples synthétiques ou plastiques
imperméables, ayant par exemple des décors constituant
une imitation de peaux animales ou de Vessie de porc.Le

15 but de la p”esente 1nvent10n est de fournir un procede
rendant la fixation de ces matériaux aussi aisée que
pour des matériaux perméables.

A cet effet, l'invention a essentiellement pour objet
un procédé pour la fixation par collage d'un matériaun

20 souple et imperméable sur une carcasse d'abat-jour,formée
par au moins un cercle inférieur et un cercle supérieur,
procédé dans lequel on réalise des perforations dans
ledit matériau souple et imperméable,sur des zones
correspondant aux parties de ce matériau a fixer sur les

25 cercles de la carcasse, et on dépose, sur l'extérieur
de ce matériau tendu sur la carcasse,uné colle qui agit
par capillarité & travers les perforations précédemment
formées,pour fixer le matériau souple et imperméable sur
chaque cercle de la_ carcasse.

30 Ce procédé est donc essentiellement caractérisé
-par la formation de perforations dans les zones de col-
.lage afin de permoture la migration,par capillariteé,
d'une colle trés fluide,par exemple une colle cyanoacry-—
late, déposée extérieurement aprés mise en tension du

35 matériau sur la carcasse. Aprés collage, l'excédent du
matériau, qui sert pour sa mise en tension, est coupé

au ras des cercles inférieur et supérieur de la carcasse
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Outre sa simplicité et 1l'économie en résultant,ce
procédé a pour avantage de permettre l'obtention d'une
finition parfaite de 1'abat-jour,aprés élimination de
l'excédent du matériau comme indiqué ci-dessus, sans
qu'il soit nécessaire, comme dans le cas des abat-jour
cousus ou agrafés, de cacher la couture ou les agrafes
par un ou plusieurs galons.

Suivant un premier mode de mise en oeuvre du procédé
selon 1l'invention, le matériau souple et imperméable
est mis en forme et tendu sur la carcasse d'abat-jour
avant réalisation des perforatioms, et lesdites per-
forations sont formées sur le matériau mis en tension,
en suivant les cercles de la carcasse. ‘

Le dispositif pour la mise en oeuvre de ce procédé
est constitué, de fagon générale,par un outil ou un
appareil & moteur muni de moyens permettant la réalisa-
tion de perforations rapprochées sur des zones du maté-
riau souple et imperméable correspondant aux parties a
fixer par collage sur lescercles de la carcasse d'abat-
Jjour. )

Ce dispositif peut €tre constitué,pour une mise en
oeuvre manuelie du procédé,par un outil possedant un
manche relié & une partie portant un axe, sur lequel
est montée, libre en rotation, une roue munie, a sa
périphérie, de moyens aptes & réaliser des perforations
dans le ‘matériau souple et imperméable.Cet outil peut”
ainsi 8tre équipé,pour la réalisation des perforations:
—-d'une simple rous dentée, ou
~d'une roue comportant, A4 sa périphérie, deux séries
d'aiguilles dirigées radialement, ou encore
—d'une roue comportant une seule série d*aiguilles ,'
ainsi qu'un épaulemani de guidage-

Dans chague cas, il suffit a l'opérateur de sui-
vre avec la roue de l'outil les cercles de la carcasse,
en apouyant sur l'extérieur du matériau tendu sur celle-
ci,pour obtenir les perforations désirées.

Le procédé peut aussi &tre partiellement mécanisé,tout
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en conservant le méme principe, en utilisant pour sa mise

en oeuvre un appareil portatif avec un moteur apte a
entrainer en rotation un support & la périphérie duquel
sont montées, libres en rotation sur leurs axes, une
série de roues dentées ou 3 aiguilles. Une variante

de ce dispositif est un appareil portatif avec un mo-
teur apte a entrainer en rotation une roue & vis, a fi-
lets multiples. Dans les deux cas, l'opérateur tient
l'appareéeil par son moteur formant poignée, et il guide
1'appareil de maniére 3 suivre les cercles de l'arma-
ture avec la ou les roues,afin de réaliser les perfora-
tions au moyen de cette ou dé€ ces roues-

Suivant un second mode de mise en oeuvre du procédé
selon l'invention, le matériau souple et imperméable est -
perforé avant sa mise en forme et en tension sur la
carcasse d'abat-jour, les zones des perforations corres-
pondent aux parties venant au contact ou & proximité des
cercles de la carcasse, au moment de la mise en ten-
sion du matériau. On réalise ainsi une "pré-perfora-
tion ™ du matériau,avant de le mettre en place sur la
carcasse. Avantageusement, les perforations sont dans ce
cas réalisées en méme temps que le découpage de panneau
de matériau souple et imperméable correspondant & la
totalité ou 3 une partie de 1'abat-jour, de sorte qu'au-
cune étape de fabrication supplémentaire n'est néces-
saire. Dans ce but, le dispositif pour la mise en oeu-
vre du procédé peut 8tre comnstitué par un emporte-piéce,
connu en soi pour le découpage de panneaux de matériau
correspondant & la totalité ou & une partie de l'abat-
jour, et muni d'éléments pburvus d'aiguilles qui réali-
sent les perforations simultanément au découpage d'un
panneau de matériau- '

L'invention englobe également tout abat-jour,consti-
tué d'un matériau souple et imperméable et d'une carcas—
se formée par au moins un cercle inférieur et un cercle
supérieur, reliés par des armatures, et réalisé, en ce

qui concerne la fixation par collage du matériau sur les-
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dits cercles, par le procédé défini précédemment.

De toute fagon, l'invention sera bien comprise &
1'aide de la description qui suit, en référence au des-
sin schématique annexé représentant, & titre d'exemples
non limitatifs, guelques formes de réalisation de ce
dispositif pour la fixation par collage d'un matérian
souple et imperméable sur une carcasse d'abat-jour,et
illustrant le procédé mis en oeuvre par ce dispositif :

Figuré 1 est une vue de dessus montrant une premiére
forme de réalisation de ce dispositif,constituéepar un
outil & manche avec roue dentée;

Figure 2 est une vue de cdté, avec coupe partielle
suivant la ligne 2-2, du dispositif selon la figure 1;

Figure 5 illustre l'utilisation de l'outil représen-
té aux figures 1 et 2;

Figure # constitue un d4étail de 1la figure 3, et mon-
tre les perforations obtenues au ﬁoyen de 1'outil des
figures 1 et 2;

Figure 5 est une vue de dessus montrant une deuxiéme
forme de réalisation du dispositif objet de .l'invention,
toujours constitué par un outil & manche,mals avec une
roue & aiguilles; :

Figure 6 est une vue de cdté,avec coupe partielle
suivant la ligne 6-6, du dispositif selon la figure 5;

Figure 7 est une vue en coupe transversale de la
roue & aiguilles, suivant la ligne 7-7 de figure 6,il-
lustrant une variante du dispositif considéré;

Figure 8 est une vue de 3&tail du méme genre que la
figure %4, et montrant les perforations obtenues au
moyen de l'outil de la figure 5;

Figure 9 est une vue similaire 3 figure 8,et mon-
trant les perforations obtenues dans le cas de la va-
riante de cet outil illustrée par la figure 7; )

Figure 10 représente, vue de cdté, une autre forme
de réalisation du dispositif objet de 1l'iunvention,équi-
pée d'un moteur et d'une série de roues dentées;

Figure 11 est une vue en coupe faite suivant la 1li-
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gne 11-11 de figure 10,c'est-a-dire passant par la série

de roues dentées;

Figure 12 représente partiellement, et en perspecti-
ve,une autre forme de réalisation du dispositif objet
de 1l'invention,équipée d'un moteur et d'une roue a vis;

Figure 15 est une vue de détail,analogue aux figures
4.8 et 9, et montrant les perforations obtenues au moyen
du dispositif de la figure 12;

Figure 14 représente encore une autre forme de réa-
lisation du dispositif objet de l'invention,avec roues
dentées,vue de cOté en cours d'utilisation; '

Figure 15 est une vue de détail,analogue aux figu-
res &4,8,9 et 13,et montrant les perforations obtenues au
moyen du dispositif de la figure 14; .

Figure 16 est une vue de face représentant une der-
niére forme de réalisation du dispositif objet de 1l'in-
vention,comprenant un emporte-piéce complédté par des
rangées d'aiguilles; - '

Figure 17 est pne vue en coupe transversale,suivant
la ligne 17-17,du dispositif de la figure 14

Figure 18 représente,vu de face,un panneau d4'abat-
jour découpé et perforé au moyen du dispositif selon les
figures 156 et 17.

Dans une premisre forme de réalisation représentee

aux figures 1 et 2, le dispositif selon l'invention est

constitué par un outil désigné dans son ensemble par la
référence 1, possidant un manche 2 prolongé par une ti-
ge 3, d& l'extrémité de laquelle une partie en forme de
chape 4 porte un axe .D,sur lequel est montée,libre en
rotation,une roie dentée 6.Les extrémités des deux bran-
ches de la partie 4 sont arrondies,pour ne pas blesser
les différents matériaux.la roue dentde © est réalisée
de préférence en acier trempé,avec une denture parti-
culiérement tranchante. '

Comme le montre la figure 3,1'outil 1 est utilisé
pour la fixation d'un matériau 7/,souple et imperméable,
sur une carcasse d'abat-jour formée par un cercle in-
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férieur 8 et un cercle supérieur 9,reliés entre eux par
un certain nombre d'armatures 10.Le matériau 7 est tendu
sur cette carcasse,par exemple au moyen d'une courroie
11 qui bloque,dans la gorge d'une poulie 12,un excédent
de ce matériau,dépassant au-deld du cercle inférieur 8.

L'opérateur déplace 1l'outil 1 en suivant les cercles
de la carcasse,par exemple comme l'illustre la figure 3
en suivant la forme"en' festons" du cercle inférieur 8,
ceci.en appuyant sur la face extérieure du matériau Z et
en donnant & l'outil 1 un mouvement de va-et-vient sui-
vant la fléche'jé: On obtient ainsi,par l'action de la
roue dentée 6,des perforations 14 du matériau 7,le long
du cercle inférieur 8,ce que montre la figure 4,lesdites
perforations 14 ayant la forme de fentes.

Dans une deuxiéme forme de réalisation,représentée aux
figures 5 et 6,1le dispositif est encore constitué par un
outil 1' possédant un manche 2 prolongé par une tige 3,a
1'extrémité de laquelle une partie en forme de chape 4
porte un axe 5,sur lequel est montée,libre en rétation,
une roue 6'.Comme précédemment,les extrémités des deux
branches de la partie 4 sont arrondies,pour ne pas bles-
ser les différents matériaux.la roue 6' comporte ici a
sa périphérie deux séries d'aiguilles 15 en acier trempé,
dirigées radialement,et espacées d'une distance corres-
pondant a la largeur du fil de fer ou autre constituant
le cercle inférieur 8 de la carcasse-

La figure 7 montre une variante,dans laquelle la roue
6" ne comporte qu'une seule série d'aiguilles 15',la se-~
conde série d'aiguilles étant remplacée par un épaule-
ment 716.

L'utilisation de 1'outil 1' selon les figures 5 et 6
est similaire a celle de 1l'outil 1 illustrée var la
figure 3, et elle permet d'obtenir,sur le matériau 7,le
long des cercles inférieur 8 et supérieur 9 de la carcas-
se,des perforations 17,telles que représentées sur la
figure 8,réaliséespar les aiguilles 15 et se présentant
sous la forme de deux rangées de petits trous paralléles.
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Dans le cas de l'utilisation d'un outil avec une roue

6" selon la figure 7,on obtient une rangde unique de
perforations 17' en forme de petits trous,comme le mon-
tre la figure 9,1'éraulement 16 permettant d'assurer
un bon guidage de la roue 6" le long des cercles de la
carcasse- - '

Dans une troisi2me forme de réalisation, représen-
tée aux figures 10 et 11, le dispositif comprend un
moteur électrique ou pneumatique 18, formant poignée
et relié 4 un étrier 19 servant de palier 2 un axe 20,
accouplé au moteur 18. L'axe 20 supporte deux disques
paralléles 21, reliés a leur périphérie par une série
d'axes 22, sur chacun desquels est montée,libre en
rotation, une roue dentée 23. Le dispositif comprend
ainsi une série de roues dentées 23, identiques & la roue
dentée unigue de l'outil selon les figures 1 et 2;dans -
une variante non représentée,les deux disques 21 peuvent
également supporter une série de roues & aiguilles,iden-
tiques & la roue unique de 1l'outil selon les figures 5
a4 7- En outre, 1'étrier 19 porte,dans le prolongement
de l'axe 20 et a l'opposé du moteur 18, une boule 24
servant de poignée.

Pour utiliser le dispositif selon les figures 10
et 11,11 suffit a l'opérateur de saisir,par exemple de
la main droite,le moteur 18 servant de premiére poignie,
et de la main gauche la boule 24 constituant une seconde
poignée. La tenue de ce dispositif & deux mains permet
d la fois d'assurer le guidage des disques 20 le long
des cercles de l'armature,et d'exercer un certain effort
pour réaliser lz perforation du matériau,le résultat
obtenu étant du m2me genre que celul représenté a 1g
figure 4 ou 3 la figure 8.

Une quatriéme forme de réalisation,représentée a la
figure 12, comprend encore un moteur é&lectrique ou
pneumatique 18', entrainant un axe 20" . Cet axe 20°'
porte,ici, une roue a vis 25, a filets multiples,par
exemple au nombre de trois ou quatre. Cette roue 25 est

réalisée en acier trempé, sa denture étant particuliére-
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ment tranchante. 4u cours de son utilisation, ce_disposi~
tif doit &tre tenu de telle manidre que sa ligne d'axe
soit dans le prolongement du cercle de la carcasse-les
perforations obtenues 26 ont la forme de fentes inclinées,
comme le montre la figure 13. )

Dans une cinquifme forme de réalisation,représentée
3 1a figure 14, le dispositif comprend essentiellement
deux bras 27 et 28, articulés sur un axe de pivotement
29. L'extrémité des bras 27 et 28 se termine en forme
de chape,comme indiqué respectivement en 30 et 31,et por-
te une roue dentée montée libre en rotation,respective-
ment 32 et 33, réalisée en acier trempé avec une denture
particuliérement tranchante. En cours 4'utilisation, 1la
carcasse d'abat-jour est positionnée avec son axe 3% pa-
ralléle a l'axe de pivotement 29 des bras 27 et 28,les
deux cercles 8 et 9 se trouvant en regard des roues den-
tées respectives 32 et 33- Pour le cercle inférieur 8
ayant une forme en festons ou ondulée,la largeur de la
roue dentée correspondante 32 est prévue supérieure a la
hauteur maximale des ondulations dudit cercle-lLes deux
roues dentées 32 et 33 reposent sur 1l'abat—jour en exer-
gant une certaine pression nécessaire a la pénétration
des dentures dans le matériau 7/, et la perforation de
ce matériau 7 tout au long des cercles 8 et 9 de 1la
carcasse est obtenue par la rotation,commandée manuelle-
ment ou mécaniquement, de 1l'abat-jour autour de son axe
34. La figure 15 montre le dessin des perforations
obtenues, en forme de fentes toutes paralléles.

Les cing formes de réalisation décrites Jjusqu'ici,
en référence aux figures 1 a 15, permettent la perfora-
tion d'un matériau 7,souple et imperméable,déja tendu
sur une carcasse d'abat-jour,de toute forme ou dimen-
sion,pour la production de petites ou moyennes séries.
Apres exécution de la perforation, la fixation du ma-
tériau 7 sur les cercles inférieur 8 et supérieur 9
(voir figure 3) est de préfirence assurée par le dépdt

d'une colle cyanoacrylate,trés fluide, qui agit par ca-
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pillarité & travers ce matériau 7,et permet de réaliser

en quelques secondes la fixation du matériau 7 sur la car-
casse,laquelle est réalisée soit en métal recouvert ou non
d'une peinture plastique,d’une laque ou d'une peinture épo-
Xy,s0lt entiérement en matiére plastique.Enfin,l'excédent
du matériau 7 est détaché,au ras du cercle inférieur 8 et
du cercle supérieur 9 sur lesquels vient 4'@&tre effectuéd

le collage,d 1l'aide d'un outil tranchant.

Pour la production de séries importantes,le procéds
selon l'invention peut &tre mis en oeuvre différemment,par
une sixidme forme de rdalisation du dispositif,représen-
tée aux figures 15 et 17: Le dispositif comprend dans ce
cas un emporte-piéce classique 35, en forme de cadre a
bords tranchants incurvés,permettant de découper un pan-
neau de matériau 7' (voir figure 18)correspondant a la to-
talité ou 2 une partie d'un abat-jour,la forme et la di-
mension du panneau 7' étant bien entendu définies en fonc-
tion de 1l'abat-jour & réaliser. Selon l'invention,le cadre
35 porte deux barrezux 36 et 37, qui relient deux dé ses
cdtés opposés,et cui eux-mfmes portent chacun plusieurs
rangées d'aiguilles,respectivement 38 et 39, toutes ces
aiguilles ayant leurs pointes tournées du méme cGté que
les bords tranchants du cadre 35. ‘ '

Comne le montre la figure 18,au moment de la découpe
du panneau 7’,les rangées d'aiguilles 38 et 39 :-réalisent
simultanément sur ce panneau 7',deux zones de perforatiom
respectivement 40 et #1, dont la position doit corres-
pondre a 1l'emplacenment des cercles inférieur et supérieur
de la carcasse-

Comme il va ¢e soil,et comme il résulte déja ce ce
qui précéde,l'invention ne se limite pas aux seules formes
42 rdalisation de ce dispositif pour la fixatilon par col-
lage d'un matériau souple et imperméable sur une carcasse
d'abat-jour qui ont ét3 décrites ci-dessus,a titre d'exem—
ples;elle en embrasse,au contraire,toutes les variantes
destinées 3 la mise en oeuvre du mBme procédé,permettant

la confection 4'abat-jour de toutes formes et de toutes
dimengions-
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~REVENDICATIONS-

1.— Procédé pour la fixation par collage d'un maté-
riau souple et imperméable (7,7') sur une carcasse
d'abat-jour, formée par au moins un cercle inférieur
(8) et un cercle supérieur (9), reliés par des armabu-
res (10),caractérisé en ce que l'on réalise des perfora—
tions (14,17,17',26,40 ,41) dans ledit matériau souple
et imperméable (7,7') sur des zones correspondant aux
parties de ce matériau (7,7') & fixer sur les cercles
(8,9) de la carcasse, et en ce que l'on dépose,sur
l'extérieur de ce matériau (7,7') tendu sur la carcasse,
une colle qui agit par capillarité,a travers 1es‘peffo—,
rations (14,17,17',26,40,41) précédemment formées,pour
fixer le matériau souple et imperméable (7,7') sur cha-
que cercle (8,9) de la carcasse- .

2.~ Procédé selon la revendication 1,caractérisé en
ce que le matériau souple et imperméable (7) est mis
en forme et tendu sur la -carcasse d'abat-jour avant
réalisation des perforations (14,17,17',206), et en ce

que lesdites perforations sont formées sur le matériau
(7) mis en tension, en suivant les cercles (8,9) de 1la
carcasse-
5.~ Procédé selon la revendication 1,caractérisé en

ce que le matériau souple et imperméable (7') est per-
foré avant sa mise en forme et en tension sur la carcas._
se d'abat-jour, les zones des perforations (40 ,41) cor-
respondant aux parties venant au contact ou a proximi-
té des cercles (8,9) de la carcasse, au moment de la
nise en tension du matériau (7')-

L.~ Procédé selon la revendication 3,caractérisé
en ce qué les perforations -0 A1) sont réalisées en
néme temps que le découpage de panneaux de wmatériau
souple et impercéable (7') correspondant & la totali-
té ou 3 une partie de 1'abat-jour.

5.~ Dispositif destiné 3 la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1,caractérisé en ce qu'il est
constitué par un outil (1,1'.,35) ou un appareil &
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moteur (18,18') muni de moyens (6,6',6",23,25,32,33, 38 39)

permettant la réalisation de perforations rapprochées sur
des zones du matériau souple et imperméable (7,7')
correspondant aux parties & fixer'par collage sur les cer-
cles (8,9) de la carcasse d'abat-jour.

6.~ Dispositif selon la revendication 5,plus particu-
lidrement destiné 3 la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 2,caractérisé en ce qu'il est constitud
par un outil (1,1') possédant un manche (2) relié &
une partie (4) portant un axe (5), sur lequel est montée,
libre en rotation, une roue (6,6',6") munie,d sa périphé-
rie, de moyens aptes & réaliser des perforations (14,17,
17') dans le matériau souple et imperméable (7).

7.— Dispositif selon la revendication 6,caractérisé
en ce que l'outil (1) est &quipd 4'une roue dentée (6),
pour la réalisation des perforations (14).

8.~ Dispositif selon la revendication 6,caractérisé en.
ce que l'outil (1') est équipé d'une roue(6') comportant,
4 sa périphérie, deux séries d'aiguilles (15) dirigées
radialement.

9.~ Dispositif selon la revendication 6,caractérisé en
ce que 1'outil (1) est équipé d'une roue (6") coumportant
une seule série d'aiguilles (15'), ainsi qu'un épaule-
ment de guidage (16).

10.- Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 6 4 9, caractérisé en ce gque la partie (4) de
1'outil (1,71'),portant 1'axe (5) sur lequel est montée la
roue (6,6',6"), est en forme de chape,les extrémités de '
ses deux branches étant arrondies.

11.~ Dispositif selon la revendication 5,plus particu-
liérement destiné & la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 2,caractérisé en ce qu'il est constitué

.par un appareil portatif avec un moteur (18) apte 3 en-

trainer en rotation un support (21) & la périphérie du-
quel sont montées, libres en rotation sur leurs axes (22),
une série de roues (23) dentées ou a aiguilles.

12.- Dispositif selon la revendication 11,caractérisé
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en ce qu'il comprend en outre,du cdté de la série de

roues (23) opposé au moteur (18) servant de premiére poi-
gnée, une boule (24) servant de seconde poignée.

15.- Dispositif selon la revendication 5,plus par-
ticuliérement destiné a la mise en oeuvre du procédé se-
lon la revendication 2, caractérisé en ce qu'il est cons-
titué par un appareil portatif avsc un moteur (18') apte
a entrainer en rotation une roue & vis (25), a filets
multiples. '

14.- Dispositif selon la revendication 5,plus parti-
culierement destiné a4 la mise en oeuvre du procédé selon -
la revendication 2,caractérisé en ce qu'il comprend deux
bras (27,28) articulés sur un axe (29) et portant chacun
une roue dentée (32,33) montée libre en rotation et apte
a reposer sur l'abat-jour en exerg¢ant une pression,la
perforation du matériau souple et imperméable (7) le
long des cercles (8,9) de la carcasse étant obtenue par
la rotation de l'abat-jour autour de son axe (34),paral-
léle & l'axe de pivotement (29) des bras précitéds (27,28).

15.— Dispositif selon la revendication 5,plus par-
ticuliérement destinéd a la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 4,caractérisé en ce qu'il est consti-
tué par un emporte-piéce (35),connu en soi pour le décou-
page de panneaux de matériau (7') correspondant & la to-
talité ou & une partie de l'abat-jour,et muni d'éléments
(36,37) pourvus d'aiguilles (38,39) qui réalisent les
perforations (40,41) simultanément au découpage d'un
panneau de matériau (7').

16.~ Abat-jour conmstitué d'un matériau souple et
imperméable (7,7') et d'une carcasse formée par au moins
un cercle inférieur (8) et un cercle supérieur (9)reliés
par des armatures (10),caractérisé en ce qu'il est réali-
s&, en ce qul concerne la fixation par collage du maté-
riau (7,7') sur lesdits cercles (8,9),par le procédé
selon 1'une quelconque des revendications 1 a 4.
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