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@ Machine a coudre et procédé de fabrication de cette machine & coudre.

L'invention a pour objet un bati de machine a coudre
comprenant un socle d’appui (10), une colonne (9) faisant saillie
sur ce socle et portant deux bras horizontaux (7,8) destinés &
supporter respectivement l'aiguille de couture et son méca-
nisme de commande (M1) ainsi qu’un dispositif (M2) d’entraine-
ment du matériau & coudre et un capteur de boucle. Le bati est
constitué par une masse de matiére plastique (6) et comporte
une ossature résistante (2,3,4 et ) s’étendant au moins sur une
partie de la longueur des bras et/ou de la colonne. L'ossature
est solidaire de la masse de matiére plastiqgue et est
dimensionnée de maniére que cette masse ne soit pas
endommagée sous l'action des efforts exercés sur le béti
lorsque la machine est en service.
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Description

MACHINE A COUDRE ET PROCEDE DE FABRICATION DE CETTE MACHINE A COUDRE

La présente invention se rapporte a4 une machine
a coudre, dont le bati présente une colonne et deux
bras superposés faisant saillie latéralement sur cette
colonne et portant, le bras supérieur, au moins une
aiguille & coudre et un mécanisme de commande et,
le bras intérieur, au moins un mécanisme d’entraine-
ment du matériau & coudre et/ou un dispositif
capteur de boucle. Cette invention se rapporte aussi
& un procédé de fabrication de cette machine a
coudre.

Les batis de machines & coudre comportent un
colonne fixée a un socle, deux bras superposés
s’étendant latéralement & ceite colonne. Le bras
supérieur porte au moins une aiguille & coudre et
son mécanisme de commande et, le bras inférieur
généralement un dispositif capteur de boucle et un
mécanisme d’entrainement du matériau a coudre.

Dans certains cas, le béati de la machine forme, en
fait, boitier et comporte, en son intérieur, différentes
surfaces d’appui et de paliers pour recevoir les
divers organes de la machine. La face externe du
boitier confére, a la machine, une partie essentielle
de son “design”.

Ces boitiers, qui étaient a I'origine en métal, on
été plus récemment, réalisés en matiére plastique
injectée, sans changer cependant fondamentale-
ment leur conception. Tout en permettant de réduire
le colit de tels batis, cette maniére de faire n’a pas
permis d’écarter l'inconvénient majeur et tradition-
nel des machines a coudre, a savoir le fait de devoir
disposer de béatis différents pour chaque modéle
différent de machine. ’

C’est notamment pour éviter de tels inconvé-
nients que I'on a proposé des machines a coudre
dans lesquelles le bati et les divers mécanismes qu'il
porte sont enveloppés par une coque qui sert
essentiellement a l'habillage de la machine. C'est
notamment le cas des machines décrites dans le CH
251.357, ainsi que dans le US 3,420,200. Cette
conception conduit a une plus grande rationalisation
dans la fabrication puisqu’elle permet I'utilisation
d'un méme bati pour divers types de machines
différenciées par I'aspect de coques d’habillage
distinctes élaborées principalement en fonction de
I'évolution de la mode du moment et du gofit du
public.

I n'en demeure pas moins qu'un béti interne,
méme simplifié au maximum, doit assurer la rigidité
de la machine pour garantir un fonctionnement
correct de ses éléments structurels. Si un bati en
matiére plastique, en forme de boitier, peut étre
réalisé suffisamment rigide en raison de sa structure
et de l'épaisseur de ses parois, tel n'est pas
forcément le cas d’un bati interne de forme générale
en U, surtout si, sans nuire a la rigidité de
'ensemble, on veut en réduire au maximum le poids,
et partant, le colt tout en conservant des particula-
rités fonctionnelles optimales.

Le but de la présente invention est précisément
d’apporter une solution satisfaisante aux objectifs
de simplification et de rationalisation évoqués précé-
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demment sans pour autant nuire a la rigidité de la
machine a coudre.

A cet effet, la présente invention a pour objet un
bati de machine & coudre selon la revendication 1,
une machine a coudre comportant un tel béti ainsi
qu’un procédé de fabrication de ce bati.

Comme on pourra s’en rendre comptie a la lecture
de la suite de la description, le bati objet de
l'invention permet une trés grande souplesse dans
la conception de la machine. Il pourra étre utilisé
pour des machines & coudre de ious types. H
s'adapte en particulier a la conception de machines
modulaires. Il offre également une irés grande
souplesse en ce qui concerne I'habillage de la
machine, aussi bien sur le plan esthétique que
fonctionnel.

Le dessin annexé illustre, trés schématiquement
et a ftitre d'exemple, une forme d'exécution et
plusieurs variantes du bati selon I'invention:

Lafigure 1 en est une vue en perspective.

La figure 2 est une vue en perspective de
I'armature de la figure 1.

La figure 3 et une vue en perspective d'une
variante de I'armature illustrée par la figure 2.

La figure 4 est une vue en perspective d’une
deuxiéme variante.

La figure 5 est une vue en perspective d'une
troisiéme variante.

La figure 6 est une vue en perspective d’une
quatriéme variante.

Lafigure 7 est une vue en perspective éclatée
d’une cinquiéme variante.

Lafigure 8 est une vue en perspective éclatée
d'une sixiéme variante.

La figure 9 est une vue en perspective
éclatée, d’une septiéme variante.

Les figures 10A a 10D sont des vues de détail
de quatre variantes supplémentaires.

Les figures 11 et 12 sont des vues en
perspective d’'une deuxiéme et d’une troisieme
formes d’exécution de I'objet de I'nvention.

Le bati B illustré par la figure 1 renferme une
armature 1 visible sur la figure 2, comporiant deux
tiges 2 et 3, pleines ou tubulaires, traversant des
ouvertures de deux plaques paralleles 4 et 5. Ces
différents éléments de I'armature 1 peuvent étre
fixés I'un a l'autre par soudage ou par collage, par
exemple. Ces éléments peuvent éire réalisés en
divers matériaux, métalliques ou non. Parmi les
matériaux métalliques, on peut envisager I'utilisation
de P'aluminium, des alliages d’aluminium ou aussi
des métaux magnétiques, pour les raisons que I'on
expliquera par la suite. On peut également envisager
I'utilisation de matériaux composites armés, notam-
ment des matrices de polyméres armés de filaments
ou de fibres, par exemples de carbone, de Kevlar ®
ou de verre.

Cette armature 1 est partiellement noyée dans un
corps en matiére plastique moulée 6, en forme de U
qui comporte un bras supérieur 7, un bras inférieur 8
et une partie verticale de la colonne 9 reliant les bras
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supérieur 7 et inférieur 8. Dans cette exécution, les
plaques 4 et 5 constituant 'armature de la colonne 9
du bati B sortent perpendiculairement au-dessous
du bras inférieur 8 a laquelle est rapporté un socle
10, en métal et/ou en matiére plastique, par exemple

Les tiges 2 et 3 font saillie aux extrémités libres
respectives des bras 7 et 8 et offrent ainsi des
surfaces de positionnement et de fixation aptes a
recevoir les mécanismes de couture, supérieur et
inférieur, de la machine a coudre, symbolisés dans
cette variante par les deux parallélépipédes M1 et M2
et représentant par exemple respectivement le
mécanisme de commande de l'aiguille & coudre et
celui assurant le transport du tissu et la formation du
point en coopération avec I'aiguille.

On relévera que, si les tiges 2 et 3, présentent une
structure tubulaire, elles pourraient servir notam-
ment au passage d'organes de transmission, de
commande ou de liaison non représentés, pour les
mécanismes M1 et M2 ou encore au passage de
connexions électriques de tous genres.

L'armature 1 illustrée sur la figure 1 ne constitue
que I'une des formes d’exécution multiples . Il est
notamment possible, comme illustré par la figure 3,
de réaliser une armature 11 en une piéce a partir
d’un profilé cylindrique coudé en forme de U. Un tel
profilé ne doit pas présenter obligatoirement une
section circulaire. Celle-ci peut étre triangulaire,
carrée, en U, en X, en T en double T etc.

L’armature décrite ne doit pas nécessairement
s'étendre a I'intérieur de toutes les parties du béti.
Elle peut par exemple étre limitée aux plaques 4’ et
5’ noyées dans une colonne 9’ du béti B, comme
c’est par exemple le cas dans la variante illustrée par
la figure 4. Dans un tel cas, les bras 7 et 8" du bati
n’englobent plus d'armature. lls peuvent présenter
des logements 7'a respectivement 8'a destinés au
positionnement ef a la fixation des mécanismes M1
et Mz. Ces logements 7’a et 8'a peuvent s'étendre
sur toute la longueur du bati B ou sur une partie
seulement. Ce bati B comporte en outre un socle 10’
venu d’une piéce par moulage, avec le reste de ce
bati.

La variante de la figure 5 montre un bati B,
similaire a celui de la figure 4, dans lequel 'armature
est composée uniguement de deux tiges pleines ou
tubulaires 2' et 3' s'étendant dans les bras 7' et 8'.

Il en est de méme en ce que concerne la variante
de la figure 6 qui correspond a celle des figures 4
et 5 dont le bati est renforcé par 'armature 1 illustrée
par la figure 2 et déja utilisée dans la variante de la
figure 1.

Différentes matiéres plastiques peuvent étire utili-
sées pour la réalisation de la partie moulée du bati B.

A titre d’exemple, on peut citer le polyester,
notamment le téréphtalate de polyéthylene (PETP),
en particulier celui de Du Pont vendu sous la marque
Rynite ®, chargé de 30 a 55% de fibres, notamment
de fibres de verre, la température de moulage étant
comprise entre 260° et 300°C. On peut également
utiliser un autre PETP de Bayer, le Pocan B ©,
chargé avec 3000 de fibres de verre ou d’autres
charges.

On peut encore utiliser des polyesters cristallins
tels que le produit vendu par Rhone-Poulenc, sous
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la marque Teschster ® T 20 000 VM 45 ou E 20 021V
35, chargé notamment de 20 & 3000 de fibres de
verre, la température de moulage étant de 230° &
300°C.

Du nylon, type polyamide 6.6, est également
utilisable, notamment celui commercialisé par Schul-
man sous la marque Schulamid ® chargé de 35 a
5000 de fibres de verre ou d'autres charges et
moulé 4 une température de 280° a 300°C.

Bien entendu d’autres matiéres plastiques sont
utilisables, polymérisables a froid ou a chaud
notamment. On peut également utiliser des poly-
meéres expansés tels que les mousses de polyuré-
thane ou autres mousses rigides a température
ambiante. Suivante les propriétés de ces polyméres,
'armature 1 pourra étre réduite, telle qu’ illustrée par
les variantes des figures 4 et 5, ou compléte, telle qu’
illustrée par les figures 1, 2 et 6 par exemple, en
s'éfendant a I'intérieur de toutes les parties du bati.

Dans le cas des variantes dont il a été question,
'armature compléte ou partielle est positionnée
dans un moule qui est ensuite rempli par la matiére
plastique destinée & noyer I'armature. .La matiére
plastique peut, par exemple étre injectée ou expan-
sée dans ce moule, suivant les cas.

Selon une autre forme de mise en oeuvre du
procédé, la partie en matiére plastique du bati B peut
étre moulée en une ou plusieurs piéces, indépen-
damment de I'armature qui est alors fixées ultérieu-
rement a la partie en matiére plastique. A cet effet, si
cette partie en matiére plastique du béti B est en une
piéce 16, comme illustré par la figure 7, chacun des
bras 17 et 18 de ce bati doit éire traversé
longitudinalement d’'un logement 17a respective-
ment 18a dont la section droite présentera le méme
profil que celui des tiges 2 et 3 de I'armature 1 de
méme nature que celle de la figure 2. La section des
logements 17a, 18a peut cependant étre légérement
plus grande ou légérement plus petite que celle des
tiges 2 et 3, suivant le mode de fixation de
'armature 1 4 la partie en matiére plastique 16 du
bati B.

Si la fixation de cette armature 1 doit étre réalisée
par chassage, la section de ces logements 172, 18a
devra étre légérement plus faible que celle des tiges.
On peut également envisager d'associer le chas-
sage des tiges 2 et 3 & un chauffage localisé de la
matiére de la piéce 16, matiére qui devra étre alors
thermoplastique. Le chauffage se fera au niveau de
la paroi des logements 17a, 18a et pourra étre
obtenu en chauffant les tiges 2 et 3. Si celles-ci sont
creuses, le chauffage pourra se faire en introduisant,
a I’ intérieur des tiges tubulaires 2 et 3, un fluide de
chauffage ou encore une résistance électrique
pendant le chassage des tiges 2 et 3 dans les
logements. Dans ce cas, la température de chauf-
fage devra atteindre une valeur suffisante pour faire
fluer localement la matiére thermoplastique de sorte
que, une fois ces tiges 2 et 3 introduites dans ces
logements 17a, 18a, on laissera refroidir le tout, les
tiges étant alors solidement fixées dans ces loge-
ments.

Il est possible d’envisager de réaliser des stries
longitudinales soit le long de la paroi des logements
17a, 18a soit le long des tiges 2 et 3 pour faciliter le
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pénétration et la déformation de la matiére plastique.

Si les tiges 2 et 3 sont en un matériau magnétique,
il est possible de les chauffer par induction électro-
magnétique pendant leur chassage. Dans cette
variante de mise en oeuvre, les tiges pourront étre
aussi bien pleines que tubulaires. En variante, on
pourra procéder au chassage des tiges en les
chauffant grace a des ultra-sons.

La section des logements 17a, 18a pourrait aussi
étre legérement supérieure a celle des tiges 2 et 3: la
fixation pourrait alors étre obtenue en faisant usage
d’'une résine thermodurcissable, telle qu'une résine
époxy, la polymérisation de la résine pouvant étre
réalisée a I'aide des mémes moyens de chauffage
que ceux décrits ci-dessus.

On pourrait aussi envisager la mise en oeuvre d’un
procédé de fixation purement mécanique des tiges 2
et 3 dans les logements 17a, 18a, de section
légerement plus grande que celle de ces tiges qui
doivent alors étre tubulaires, en créant une surpres-
sion momentanée suffisante dans ces tiges pour les
faire gonfler et les appliquer ainsi contre les parois
des logements 17a, 18a. Avantageusement, selon
cette variante, les tiges pourraient avoir une section
polygonale pour en faciliter la déformation. Cette
surpression peut éire obtenue par différents
moyens: a l'aide d’un fluide sous pression introduit
a lintérieur des tiges elles-mémes ou encore en
faisant sauter une charge explosive a I'intérieur des
tiges obturées momentanément.

La variante illustrée par la figure 8 correspond a
celle de la figure 7, la piéce moulée 16 étant alors
formée par deux coquilles 16a, 16b présentant
chacune des empreintes 17a’, 18a’ respectivement
172", 18a” qui, dans cet exemple, correspondent
chacune sensiblement a la moitié de la section des
tiges 2 respectivement 3 de I'armature 1.

Dans un tel cas, les tiges 2 et 3 de I'armature 1
sont prises en sandwich entre les coquilles 16a, 16b
en prenant place dans les empreintes 17a’, 17a"” et
18a’, 18a”. La fixation l'une & l'autre des deux
coquilles 16a, 16b, de la piece 16 'une a l'autre et
celle des tiges 2 et 3 de I'armature 1, a I'intérieur des
empreintes 17a’, 17a” et 18a’, 18a”, peut éire
réalisée par collage.

On peut aussi réaliser les empreintes 17a’, 172",
18a’, 18a” (ou seulement 'une d’entre elles au moins
en formant chacun des logements destinés a
recevoir les tiges 2 et 3 iégérement moins profond
gue celui de la partie correspondante de la tige a
recevoir) de maniére a ménager un trés léger jeu
entre les faces d’assemblage 16¢, 16d des coquilles
une fois les tiges 2 et 3 de 'armature 1 prises en
sandwich entre elles. Des vis de fixation 21, dirigées
perpendiculairement aux faces d’assemblage 16¢,
16d, permettent de fixer ces coquilles I'une & P'autre
et de serrer les tiges 2 et 3 dans leur logement
respectif.

La variante d’exécution visible sur la fig. 9 se
distingue de la précédente essentiellement par un
remplacement de la coquille 16b (fig. 8) par trois
brides 19a, 18b et 19¢c susceptibles d’enserrer les
tiges 2 et 3 de I'armaiure et leur fixation dans des
logements homologues de la coquille 16a grace a
des vis 22,
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Bien que, dans la description qui précede, on n’ait
toujours envisagé que des exécutions de béti dans
lesquelles I'armature résistante est noyée dans une
masse de matiére plastique, d'autres types de
structures sont également possibles.

C’est ainsi que, selon la variante de la fig. 10A,
I'armature est formée par une corniére de section en
L, coudée en U, dont {'ouveriure du profilé est
occupé par un bloc de matiére plastique 24, de
forme homologue. On remarquera que, dans un tel
cas, les deux ailes de la corniére peuvent, si désiré,
constituer une portion de I'habillage méme de la
machine.

Les figures 10B a 10D illustrent T[utilisation
possible, aux mémes fins, d’armatures constituées
a partir de corniéres de section en U,enJouenT.
D’autres types de corniéres sont évidemment
utilisables en variante.

Dans l'ensemble des ces représentés aux fi-
gures 9 et 10A & 10D, on voit que, contrairement, aux
formes d’exécution et variantes décrites précédem-
ment, I'armature résistante du bati n’est plus noyée
dans la masse de matiére plastique mais est
disposée a I'extérieur de celle-ci. Elle est générale-
ment en contact direct intime avec cetie masse
seulement par une portion de la face latérale. Dans
les exécutions des figures 10A & 10D, l'armature
peut méme constituer une partie du moule néces-
saire a 'obtention de la masse de matiére plastique
qui lui est destinée: cette maniére de procéder
permet d'obtenir une liaison mécanique de tres
bonne qualité entre I'armature et la matiére plastique
et, partant, une distribution homogéne des
constraintes mécaniques auxquelles le bati sera
soumis lors du fonctionnement de la machine a
coudre qui I'incorporera.

L’invention n’est, bien entendu, pas limitée a ce
qui a été représenté aux figures 1 & 10D et a la
description qui s’y référe. On signalera, en particu-
lier, que toutes les possibilités de constitution de
bati envisagées pourront étre utilisées "mutatis
mutandis” également dans la construction de ma-
chines a coudre sans bras libre, dites machines
"socle”, c'est-a-dire de machines dans lesquelles la
surface de travail est constituée par une portion du
bras inférieur, formant ainsi également le socle de la
machine (fig. 11).

De méme pourra-t-on faire emploi des principes
structurels décrits pour la constitution de bétis
destinés & des machines & plateau (fig. 12), a
encrastrer dans un meuble par exemple.

Revendications

1. Machine a coudre, dont le bati présente
une colonne et deux bras superposés faisant
saillie latéralement sur cette colonne et portant,
le bras supérieur, au moins une aiguille a
coudre etf, le bras inférieur, au moins un
mécanisme d’entrainement du matériau a cou-
dre et/ou un dispositif capteur de boucle,
caractérisée par le fait que le béti est constitué
par un corps de matiére plastique doni au
moins une portion de la face externe délimite au



7 EP 0337 952 A1

moins une partie correspondante du profil de la
machine et par une ossature résistante portée
par ce corps et s'étendant au moins sur une
partie de la longueur des bras et/ou de ladite
colonne, des moyens assurant une liaison
mécanique intime d'au moins une partie de
I'ossature avec la matiére plastique adjacente.

2. Machine a coudre selon la revendication 1,
caractérisée par le fait que la masse de matiére
plastique enveloppe l'ossature au moins en
partie et adhére & cette ossature.

3. Machine & coudre selon les revendica-
tions 1 et 2, caractérisée par le fait que
l'ossature présente une forme générale en U,
dont les branches s'étendent respectivement
dans le premier et dans le second du bati et
dont le fond s'étend sur au moins une partie de
la hauteur de ladite colonne.

4. Machine & coudre selon les revendica-
tions 1 et 2, caractérisée par le fait que
l'ossature est formée par au moins une tige
résistante s'étendant dans chacun des deux
bras.

5. Machine a coudre selon les revendica-
tions 1 et 2, caractérisée par le fait que
I'ossature est formée par au moins un élément
de renfort s'étendant sur au moins une partie
de la hauteur de la colonne.

6. Machine a coudre selon la revendication 5,
caractérisée par le fait que I'élément de renfort
est formé par au moins deux plagues paralléles.

7. Machine a coudre selon I'une des revendi-
cations 3 a 6, caractérisée par le fait que les
plaques présentent chacune une paire de
passages disposés en alignement deux a deux
et dans lesquels est insérée et fixée I'extrémité
de I'une et de l'autre tiges résistantes.

8. Machine a coudre selon la revendication 3,
caractérisée par le fait que l'ossature est
constituée par un élément tubulaire coudé en U.

9. Machine & coudre selon la revendication 3,
caractérisée par le fait que l'ossaiure est
constituée par une corniére coudée en U.

10. Machine & coudre selon la revendication 4
ou la revendication 7, caractérisée par le fait
que chaque tige est formée par un élément
tubulaire.

11. Machine & coudre selon I'une des revendi-
cations 1 & 10. caractérisée par le fait que
I'ossature est métallique.

12. Machine & coudre selon la revendication
11, caractérisée par le fait que l'ossature est
magnétisable.

13. Machine a coudre selon 'une des revendi-
cation 1 a 10, caractérisée par le fait que
'ossature est en matériau plastique.

14. Machine selon la revendication 13, caracté-
risée par le fait que I'ossature est une matrice
de matériau plastique chargé de fibres.

15. Machine & coudre selon I'une des revendi-
cations 1 & 14, caractérisée par le fait qu'au
moins une portion de son ossature forme au
moins une partie de son habiliage externe.

- 16. Machine a coudre selon I'une des revendi-
cations 1 & 14, caractérisée par le fait qu'au
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8.

moins une partie d’au moins une face latérale
du corps en matiére plastique de son bati forme
au moins une partie de son habillage externe.

17. Machine selon les revendications 15 et 16.

18. Procédé de fabrication d’une machine a
coudre selon I'une des revendications 1 a 17,
caractérisé par le fait qu'on dispose 'ossature
dans un moule et qu'on I'enrobe ensuite de
matiére plastique par remplissage du moule.

19. Procédé de fabrication d’'une machine a
coudre selon 'une des revendications 1 & 17,
caractérisé par le fait qu'on forme au préalable
le corps du bati en matiére plastique puis fixe
'ossature sur ce corps.

20. Procédé selon la revendication 19, caracté-
risé par le fait que 'on forme des logements
dans le corps pour recevoir les éléments de
Possature de renforcement des bras et/ou de la
colonne du béti.

21. Procédé selon la revendication 20, caracté-
risé par le fait que I'on forme la section droite
des logements destinés aux éléments de
'ossature de renforcement des bras inférieure
4 celle de ces éléments.

22. Procédé selon la revendication 20, caracté-
risé par le fait que lesdits éléments de I'ossa-
ture de renforcement des bras sont introduits
aforce dans les logements respectifs.

23. Procédé selon la revendication 22, caracté-
risé par le fait que, avant leur introduction dans
lesdits logements, on porte la température
desdits éléments & une valeur au moins égale &
celle du fluage du corps de matiére plastique
délimitant les logements.

24, Procédé selon la revendication 22, dans
lequel lesdits éléments sont métalliques, carac-
térisé par le fait qu'on soumet ces éléments a
une vibration ultrasonique suffisamment in-
tense pour amener la température d’au moins la
matiére plastique avoisinante a la valeur néces-
saire a I'obtention de son fluage et qu’on exerce
sur ces éléments une poussée axiale suffisante
pour provoquer leur introduction dans le loge-
ment respectif au fur et a mesure du fluage de la
matiére délimitant sa paroi latérale.

25. Procédé selon la revendication 23, dans
lequel lesdits éléments sont en matériau ma-
gnétique, caractérisé par le fait qu'on soumet
ces éléments & un champ magnétique d’inten-
sité suffisante pour amener la température des
éléments a la chaleur nécessaire & |'obtention
du fluage de la matiére plastique et qu’on
exerce sur ces éléments, une poussée axiale
suffisante pour provogquer leur introduction
forcée dans le logement respectif au fur et a
mesure du fluage de la matiére délimitant sa
paroi latérale.

26. Procédé selon les revendications 10 et 23,
dans lequel lesdits éléments tubulaires sont
obturés, a leurs exirémiiés, de maniére a
former des enceintes étanches, caractérisé par
le fait que I'on introduit, dans chaque enceinte,
un fluide de chauffage porté a une température
suffisamment intense pour amener la tempéra-
fure des éléments & la valeur nécessaire a
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I'obtention du fluage de la matiére plastique, et
gu’on exerce une poussée axiale sur ces
éléments de maniére a les introduire dans les
logements au fur et 2 mesure du fluage du
matériau délimitant leur paroi latérale.

27. Procédé selon la revendication 23, caracté-
risé par le fait qu’on chauffe chaque élément par
effet Joule a une température suffisamment
intense pour amener la température des élé-
ments & la valeur nécessaire a I'obtention du
fluage de la matiére plastique, et qu'on exerce
une poussée axiale sur lesdits éléments de
maniere a les introduire dans les logements au
fur et a mesure du fluage du matériau délimitant
leur paroi latérale.

28. Procédé selon la revendication 20, caracté-
risé par le faift que la section droite des
logements destinés aux éléments de 'ossature
de renforcement correspond sensiblement a
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celle desdits éléments, que ces éléments sont
tubulaires et enfin par le fait que, en vue
d’'obtenir 'amarrage de chaque élément dans le
logement correspondant, on déforme cet élé-
ment en créant une surpression suffisante en
son intérieur.

29. Procédé selon la revendication 19, caracté-
risé par le fait que le corps du bati en matiére
plastique est constitué d’au moins deux co-
quilles destinées a étre assemblées autour de
I'ossature en enveloppant cette derniére, et par
le fait qu’on soumet le corps et I'ossature & une
vibration ultrasonique suffisamment intense
pour produire un fluage de la matiére plastique
des coquilles au moins dans les trous d’assem-
blage de celles-ci, entre-elles et avec I'ossa-
ture.
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