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(54) Sirène compacte pour véhicule automobile

(57) Sirène (10) comportant un boîtier (12) qui con-
tient une carte électronique (14), une batterie d’alimen-
tation (16), un ensemble de production de son (18), et
des moyens de raccordement électrique (28) entre les
différents composants de la sirène (10), la sirène (10)
étant équipée d’un connecteur électrique (30) qui est rac-
cordé électriquement à la carte électronique (16), le con-
necteur électrique (30) s’étendant globalement suivant
une direction axiale, caractérisée en ce que le connec-
teur électrique (30) est agencé à l’extérieur du boîtier
(12), et en ce qu’il s’étend sensiblement parallèlement le
long de la paroi axiale (20) du boîtier (12).

L’invention propose aussi un procédé de fabrication
de la sirène (10).
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Description

DOMAINE TECHNIQUE

[0001] La présente invention concerne une sirène des-
tinée à équiper des véhicules automobiles.

ARRIERE-PLAN TECHNOLOGIQUE DE L’INVENTION

[0002] La présente invention concerne plus particuliè-
rement une sirène destinée à équiper un véhicule auto-
mobile et prévue pour émettre un son puissant lorsque
ledit véhicule est l’objet d’une effraction.
[0003] Ce type de sirène est bien connu, par exemple
du document EP1502830 qui décrit une sirène compor-
tant un boîtier qui est délimité par une paroi axiale, par
une paroi de fond, et par un couvercle fermant une ouver-
ture opposée à la paroi de fond, et qui contient une carte
électronique, une batterie d’alimentation, un ensemble
de production de son, et des moyens de raccordement
électrique entre les différents composants de la sirène.
La sirène est équipée d’un connecteur électrique qui est
agencé dans la paroi de fond du boîtier, qui s’étend glo-
balement suivant une direction axiale, et qui est raccordé
électriquement à la carte électronique. Le connecteur
électrique est prévu pour permettre la connexion électri-
que de la sirène à un circuit de commande externe prévu
pour déclencher la sirène en cas d’effraction.
[0004] La structure actuelle des sirènes nécessite gé-
néralement que le boîtier soit parallélépipédique et d’une
épaisseur relativement importante ce qui pose des pro-
blèmes d’encombrement lorsque l’on souhaite l’agencer
dans un véhicule. De plus, ce type de sirène est relati-
vement sensible aux tentatives d’effraction ce qui néces-
site de les envelopper dans un boîtier extérieur blindé,
comme c’est le cas dans le document EP1502830. Ce
blindage est particulièrement coûteux et pénalisant au
niveau du poids, alors que les constructeurs de véhicules
cherchent à gagner du poids sur tous les composants.
[0005] En ce qui concerne la fabrication de ce type de
sirène, les procédés de fabrication actuels ne donnent
pas entièrement satisfaction car ils nécessitent généra-
lement de réaliser le démoulage de manière séquentielle,
en utilisant des moules à tiroirs pour obtenir les différen-
tes formes nécessaire au montage des différents com-
posants ainsi qu’à l’agencement du connecteur. De plus,
le nombre d’étapes d’assemblage est relativement élevé
et nécessite parfois des étapes manuelles, notamment
pour garantir la fiabilité de l’assemblage final, ce qui gé-
nère des coûts supplémentaires.
[0006] La présente invention vise à résoudre ces pro-
blèmes en proposant une solution simple et économique.

RESUME DE L’INVENTION

[0007] Dans le but de remédier à ces problèmes, l’in-
vention propose une sirène destinée à équiper un véhi-
cule automobile, comportant un boîtier qui est délimité

par une paroi axiale, par une paroi de fond, et par un
couvercle fermant une ouverture opposée à la paroi de
fond, et qui contient une carte électronique, une batterie
d’alimentation, un ensemble de production de son, et des
moyens de raccordement électrique entre les différents
composants de la sirène, la sirène étant équipée d’un
connecteur électrique qui est raccordé électriquement à
la carte électronique, le connecteur électrique s’étendant
globalement suivant une direction axiale, caractérisée
en ce que le connecteur électrique est agencé à l’exté-
rieur du boîtier, et en ce qu’il s’étend sensiblement pa-
rallèlement le long de la paroi axiale du boîtier.
[0008] La sirène selon l’invention permet d’obtenir un
boîtier particulièrement compact ce qui facilite son agen-
cement dans le véhicule, en particulier dans le compar-
timent moteur du véhicule où l’espace disponible est très
limité.
[0009] Selon un mode de réalisation avantageux, l’ex-
trémité de connexion du connecteur est orientée du mê-
me côté que l’ouverture du boîtier. Le boîtier comporte
une extension radiale qui s’étend depuis la paroi de fond
vers l’extérieur, et le connecteur est agencé sur l’extré-
mité libre externe de l’extension radiale. On obtient ainsi
un boîtier qui est plus facile à fabriquer. En particulier, le
moulage du boîtier est plus simple et il n’est plus néces-
saire de retourner le boîtier au cours de l’assemblage
des différents éléments.
[0010] Pour faciliter encore la fabrication de la sirène,
les moyens de raccordement électrique comportent des
languettes conductrices qui sont surmoulées dans la pa-
roi de fond du boîtier de manière à raccorder électrique-
ment le connecteur à la carte électronique. Les moyens
de raccordement électrique peuvent aussi comporter des
lames conductrices élastiques qui sont surmoulées dans
la paroi de fond du boîtier de manière à raccorder élec-
triquement la batterie à la carte électronique et de ma-
nière à maintenir la batterie dans le boîtier. On diminue
ainsi les étapes manuelles dans les opérations d’assem-
blage et on obtient une sirène de structure plus simple
et plus facile à fabriquer.
[0011] De préférence, les moyens de raccordement
électrique comportent des plots de montage à force qui
sont prévus pour coopérer avec des orifices complémen-
taires agencés dans la carte électronique pour la retenir
dans le boîtier. On peut ainsi fixer la carte électronique
par simple translation axiale à l’intérieur du boîtier sans
qu’il soit nécessaire de prévoir d’autres dispositifs de fixa-
tion de la carte et ces plots de montage à force sont
particulièrement simples à réaliser par moulage avec la
paroi de fond du boîtier.
[0012] Selon un mode de réalisation préférentiel, l’en-
semble de production du son comporte une membrane
associée à un moyen électrique d’excitation commandé
par la carte électronique, et la membrane est montée
pincée entre le couvercle et le boîtier. De plus, le moyen
électrique d’excitation peut être connecté à la carte élec-
tronique par une technologie de montage en surface ce
qui simplifie les opérations de montage et de raccorde-
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ment électrique.
[0013] Avantageusement, la paroi axiale du boîtier est
globalement cylindrique. Un tel boîtier présente de
meilleures garanties contre des tentatives de violation
en diminuant les angles d’attaque et il est particulière-
ment compact.
[0014] L’invention propose aussi un procédé de fabri-
cation de la sirène qui comporte les étapes successives
suivantes :

- surmoulage du boîtier avec les moyens de raccor-
dement électrique,

- insertion de la batterie dans le boîtier par son ouver-
ture,

- insertion et emboîtement de la carte électronique
dans le boîtier par son ouverture,

- insertion de l’ensemble de production du son dans
le boîtier par son ouverture,

- fermeture du boîtier au moyen du couvercle.

[0015] Selon d’autres caractéristiques du procédé se-
lon l’invention :

- les moyens de raccordement électrique sont placés
dans le moule sous la forme d’une pièce unique com-
portant plusieurs languettes conductrices liées entre
elles par des ponts de matière destinés à être dé-
coupés, et les ponts de matière sont découpés au
plus tôt pendant le surmoulage ;

- un élément de fixation prévu pour la fixation de la
sirène sur une pièce externe est surmoulé en même
temps que les moyens de raccordement électrique ;

- les moyens de raccordement électrique comportent
des fiches axiales internes pourvues chacune d’une
extrémité libre de fixation qui coopère avec un orifice
complémentaire de la carte électronique de manière
que la carte électronique puisse être montée à force
et fixée dans le boîtier par un mouvement de trans-
lation axiale ;

- des ressorts de contacts et des plages de contact
électrique sont agencés sur l’ensemble de produc-
tion du son et sur la carte électronique, et le raccor-
dement électrique de l’ensemble de production du
son à la carte électronique est réalisé lors de l’inser-
tion axiale de l’ensemble de production du son dans
le boîtier par appui élastique des ressorts de contact
contre les plages de contact électrique.

[0016] Le procédé de fabrication selon l’invention est
particulièrement simple puisque toutes les pièces peu-
vent être assemblées successivement par insertion axia-
le dans le boîtier sans avoir à retourner le boîtier en cours
de montage. De plus, le procédé de fabrication permet
une diminution du nombre de pièces formant la sirène.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

[0017] D’autres caractéristiques, buts et avantages de

l’invention apparaîtront à la lecture de la description dé-
taillée qui va suivre, et en regard des dessins annexés,
donnés à titre d’exemple non limitatif et sur lesquels:

- la figure 1 est une vue éclatée en perspective qui
représente la sirène selon un mode de réalisation
préféré de l’invention ;
- la figure 2 est une vue en perspective et en coupe
axiale selon le plan 2-2 qui représente la sirène de
la figure 1 et les lames élastiques de maintien de la
batterie ;
- la figure 3 est une vue en perspective et en coupe
axiale selon le plan 3-3 qui représente la sirène de
la figure 1 et le connecteur déporté ;
- la figure 4 est une vue en perspective qui représente
la sirène de la figure 1 vue du dessus ;
- la figure 5 est une vue en perspective qui représente
la sirène de la figure 1 vue du dessous.

DESCRIPTION DES MODES DE REALISATION PRE-
FERES

[0018] Dans la suite de la description, des éléments
identiques ou similaires seront désignés par les mêmes
références.
[0019] On a représenté sur les figures 1 à 5 une sirène
10 conforme aux enseignements de l’invention. La sirène
10 comporte un boîtier 12 qui est destiné à recevoir les
différents composants de la sirène 10, en particulier une
carte électronique 14, une batterie d’alimentation 16, et
un ensemble de production de son 18.
[0020] A titre non limitatif, la batterie 16 a été repré-
sentée ici sous la forme d’une pile cylindrique.
[0021] Conformément au mode de réalisation préféré
de l’invention, le boîtier 12 est formé d’une paroi axiale
20 sensiblement cylindrique qui s’étend ici suivant un
axe vertical A1, depuis une paroi de fond 22 transversale,
vers une ouverture supérieure 24 qui est fermée par un
couvercle 26.
[0022] Dans la suite de la description, on utilisera à
titre non limitatif une orientation verticale suivant l’axe A1
du boîtier 12 orienté de bas en haut conformément à la
figure 1. Bien entendu le boîtier 12 peut être installé dans
le véhicule dans diverses positions et non exclusivement
selon la figure 1.
[0023] Des moyens de raccordement électrique 28
sont agencés dans la paroi de fond 22 du boîtier 12 en
vue de raccorder électriquement les différents compo-
sants de la sirène 10 et en vue de raccorder la carte
électronique 14 à un connecteur électrique 30.
[0024] Conformément aux enseignements de l’inven-
tion, le connecteur électrique 30 est déporté radialement
à l’extérieur de la paroi axiale 20 du boîtier 12 et il s’étend
globalement suivant une direction axiale parallèle à l’axe
du boîtier 12. On note que la direction générale du con-
necteur 30 correspond globalement à la direction de con-
nexion, c’est-à-dire à la direction d’insertion du connec-
teur complémentaire. Avantageusement, le boîtier 12
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comporte un bras 32 qui s’étend radialement depuis la
paroi de fond 22 vers l’extérieur et qui constitue un sup-
port pour le connecteur 30, comme représenté en détail
sur les figures 3 à 6.
[0025] Le connecteur 30 est ici du type femelle. Il com-
porte une jupe axiale 34 de section oblongue qui s’étend
depuis une extrémité axiale inférieure 36, agencée sur
la face supérieure 38 du bras 32, jusqu’à une ouverture
40 à son extrémité axiale supérieure, ou extrémité de
connexion, permettant l’insertion d’un connecteur mâle
(non représenté) appartenant au circuit électronique du
véhicule. Des fiches axiales externes de connexion élec-
trique 42 sont agencées à l’intérieur de la jupe axiale 34.
Ces fiches axiales 42 sont liées aux moyens de raccor-
dement électrique 28 comme on le verra par la suite.
[0026] On note que la hauteur de la jupe axiale 34, qui
détermine l’encombrement axial maximal du connecteur
30, est sensiblement inférieure ou égale à la hauteur de
la paroi axiale 20 du boîtier 12, ce qui permet de minimiser
l’épaisseur axiale de la sirène 10.
[0027] Conformément au mode de réalisation préféré
de l’invention, les moyens de raccordement électrique
28 comportent des languettes conductrices 44 qui sont
surmoulées dans la paroi de fond 22 du boîtier 12 de
manière à raccorder électriquement le connecteur 30 à
la carte électronique 14. Chaque languette conductrice
44 est ici réalisée en métal par découpage et pliage. Elle
comprend ici un premier tronçon vertical qui forme une
fiche axiale externe 42 du connecteur 30, un tronçon in-
termédiaire transversal 46 qui relie la fiche axiale externe
42 à une fiche axiale interne 48 formée par un second
tronçon vertical qui s’étend depuis la paroi de fond 22 à
travers la carte électronique 14.
[0028] Les moyens de raccordement électrique 28
comportent aussi des lames conductrices élastiques 50
qui sont surmoulées dans la paroi de fond 22 du boîtier
12 de manière à raccorder électriquement la batterie 16
à la carte électronique 14 et de manière à maintenir la
batterie 16 dans le boîtier 12. A cet effet, chaque lame
conductrice 50 comporte un premier tronçon vertical 52
qui est prévu pour venir en appui élastique contre une
extrémité de la batterie 16 et un second tronçon vertical
54 qui constitue une fiche axiale interne similaire à celle
des languettes conductrices 44, ce second tronçon ver-
tical 54 s’étendant depuis la paroi de fond 22 à travers
la carte électronique 14.
[0029] Bien entendu, si la sirène 10 comporte plusieurs
piles cylindriques pour former la batterie 16, alors des
lames conductrices élastiques 50 supplémentaires sont
prévues en conséquence.
[0030] La carte électronique 14 est montée axialement
dans le boîtier 12, par-dessus les moyens de raccorde-
ment électrique 28, en venant en appui axial contre des
surfaces d’appui 56 associées formées par moulage sur
la paroi de fond 22 du boîtier 12. Selon le mode de réa-
lisation représenté, la paroi de fond 22 comporte aussi
des clips de maintien 58, réalisés venus de matière avec
la paroi de fond 22, qui permettent de retenir axialement

la carte électronique 14 dans le boîtier 12.
[0031] En plus des clips de maintien 58, ou en rem-
placement de ceux-ci, les fiches axiale internes 54, 48
peuvent être pourvues d’une extrémité libre de fixation
60 formant plot de montage à force, telle que représenté
sur la figure 3, qui coopère avec un orifice 62 de la carte
électronique 14 pour permettre un montage à force de
la carte électronique 14 sur les fiches 54, 48.
[0032] La carte électronique 14 est reliée au connec-
teur 30 de manière à échanger des signaux électriques
avec un système électronique (non représenté) de con-
trôle de l’état du véhicule. Plus particulièrement, la carte
électronique 14 reçoit des signaux de commande de dé-
clenchement de la sirène 10. En réponse, la carte élec-
tronique 14 génère un signal électrique en direction d’un
élément électromécanique de production de vibrations
sonores appartenant à l’ensemble de production du son
18.
[0033] L’ensemble de production du son 18 comporte
ici une membrane 64, ou diaphragme, associée à un
moyen électrique d’excitation 66, tel qu’un élément pié-
zoélectrique, électromagnétique ou analogue, qui est
commandé par la carte électronique 14. La membrane
64 a globalement la forme d’un disque souple incurvé
vers son centre et vers le bas. Le bord périphérique ex-
terne 68 de la membrane 64 est monté pincé axialement
entre le bord périphérique externe 70 du couvercle 26 et
le bord périphérique externe 72 du boîtier 12. Avanta-
geusement, le bord périphérique externe 70 du couvercle
26 est soudé par vibration sur le boîtier 12.
[0034] Selon une variante de réalisation (non repré-
sentée), l’ensemble de production du son 18 peut être
assemblé préalablement sur le couvercle 26 au moyen
d’une bague de fixation qui vient pincer la membrane
contre le bord périphérique externe 70.
[0035] Selon un mode de réalisation avantageux, le
moyen électrique d’excitation 66 est agencé entre la
membrane 64 et la face supérieure de la carte électro-
nique 14 et il est connecté à la carte électronique 14 par
une technologie de montage en surface. Plus particuliè-
rement, le moyen électrique d’excitation 66 comporte des
ressorts de contact 74 qui s’étendent vers la carte élec-
tronique 14 et qui sont prévu pour venir en appui élastique
contre des plages de contact 76 agencée axialement en
vis-à-vis sur la carte électronique 14, de manière à réa-
liser la connexion électrique du moyen électrique d’exci-
tation 66 avec la carte électronique 14.
[0036] Cette solution de connexion électrique s’appa-
rente à une technologie de montage de composants élec-
troniques dite de montage en surface ou « surface moun-
ted technology ».
[0037] Bien entendu, selon une variante de réalisation
(non représentée), le moyen électrique d’excitation 66
pourrait être raccordé à la carte électronique 14 par une
autre méthode, par exemple au moyen d’un fil électrique
de raccordement soudé sur la carte électronique 14, ou
bien les ressorts de contact 74 pourraient être soudés
sur la carte électronique 14 et les plages de contact 76
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seraient agencées sur le moyen électrique d’excitation
66.
[0038] Le couvercle 26 comporte ici une série de per-
çages 78 qui sont agencés en deux couronnes à proxi-
mité du bord périphérique 70. Ces perçages 78 visent à
permettre une propagation adéquate du son produit par
la membrane 18 lorsqu’elle est excitée. De même, le pro-
fil du couvercle 26 dans sa partie centrale est adapté
pour optimiser la propagation du son et le niveau sonore.
[0039] Selon le mode de réalisation préféré de l’inven-
tion, un axe fileté 80 est surmoulé dans la paroi de fond
22 du boîtier 12 et comporte un tronçon inférieur qui
s’étend axialement vers l’extérieur du boîtier 12 en vue
de permettre la fixation de la sirène 10 par vissage sur
le véhicule.
[0040] De préférence, comme on peut le voir sur la
figure 1, les moyens de raccordement électrique 28, y
compris les languettes conductrices 44, les fiches axiales
externe 42, les fiches axiales internes 48, 54, et les lames
conductrices élastiques 50 sont liés entre eux avant leur
positionnement dans le moule de fabrication du boîtier
12 et forment une grille de connexion (« leadframe »).
Cette grille de connexion, formée par découpage et plia-
ge à partir d’une feuille de métal conducteur électrique,
facilite l’assemblage des différents éléments puisqu’ils
forment une seule pièce. Lors du surmoulage, ou après
le surmoulage, du boîtier 12, les ponts de matière super-
flus 82 sont sectionnés de manière à rendre les moyens
de raccordement électrique 28 opérationnels.
[0041] On décrit maintenant le procédé de fabrication
de la sirène 10 selon l’invention.
[0042] La grille de connexion formant les moyens de
raccordement électrique 28 est réalisée au préalable
comme mentionné ci-dessus. Elle est ensuite disposée
dans le moule de fabrication du boîtier 12 avec l’axe fileté
80. La matière plastique formant le boîtier 12 est ensuite
injectée dans le moule de manière à surmouler la grille
de connexion et l’axe fileté dans la paroi de fond 22 du
boîtier 12, puis les ponts de matière superflus 82 sont
découpés et supprimés.
[0043] On note que le moulage du boîtier 12 ne né-
cessite pas de moule à tiroirs, le démoulage pouvant
ainsi être réalisé en une seule fois.
[0044] Ensuite, tous les autres éléments de la sirène
10 peuvent être montés axialement par l’ouverture du
boîtier 12 sans qu’il soit nécessaire de retourner le boîtier
12 ce qui simplifie les opérations d’assemblage.
[0045] La batterie 16 est d’abord montée dans son lo-
gement formé dans la paroi de fond 22 et retenue en
position par les lames élastiques 50. Ensuite la carte
électronique 14 est montée dans le boîtier 12 par-dessus
la batterie 16 et retenue en position par les clips de main-
tien 58 et/ou les fiches axiales internes 48, 54. L’ensem-
ble de production du son 18 est ensuite monté avec le
couvercle 26 sur le boîtier 12 pour le fermer. Pendant
cette étape de montage, les ressorts de contact 74 réa-
lisent le raccordement électrique avec les plages de con-
tact 76 associées par appui élastique.

Revendications

1. Sirène (10) destinée à équiper un véhicule automo-
bile, comportant un boîtier (12) qui est délimité par
une paroi axiale (20), par une paroi de fond (22), et
par un couvercle (26) fermant une ouverture (24)
opposée à la paroi de fond (22), et qui contient une
carte électronique (14), une batterie d’alimentation
(16), un ensemble de production de son (18), et des
moyens de raccordement électrique (28) entre les
différents composants de la sirène (10), la sirène
(10) étant équipée d’un connecteur électrique (30)
qui est raccordé électriquement à la carte électroni-
que (16), le connecteur électrique (30) s’étendant
globalement suivant une direction axiale,
caractérisée en ce que le connecteur électrique
(30) est agencé à l’extérieur du boîtier (12), et en ce
qu’il s’étend sensiblement parallèlement le long de
la paroi axiale (20) du boîtier (12).

2. Sirène (10) selon la revendication précédente, ca-
ractérisée en ce que l’extrémité de connexion du
connecteur (30) est orientée du même côté que
l’ouverture du boîtier (24).

3. Sirène (10) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le boîtier
(12) comporte une extension radiale (32) qui s’étend
depuis la paroi de fond (22) vers l’extérieur, et en ce
que le connecteur (30) est agencé sur l’extrémité
libre externe de l’extension radiale (32).

4. Sirène (10) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que les
moyens de raccordement électrique (28) comportent
des languettes conductrices (44) qui sont surmou-
lées dans la paroi de fond (22) du boîtier (12) de
manière à raccorder électriquement le connecteur
(30) à la carte électronique (14).

5. Sirène (10) selon la revendication précédente, ca-
ractérisée en ce que les moyens de raccordement
électrique (28) comportent des lames conductrices
élastiques (50) qui sont surmoulées dans la paroi de
fond (12) du boîtier (12) de manière à raccorder élec-
triquement la batterie (16) à la carte électronique (14)
et de manière à maintenir la batterie (16) dans le
boîtier (12).

6. Sirène (10) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que les
moyens de raccordement électrique (28) comportent
des plots de montage à force (60) qui sont prévus
pour coopérer avec des orifices complémentaires
(62) agencés dans la carte électronique (14) pour la
retenir dans le boîtier (12).

7. Sirène (10) selon l’une quelconque des revendica-
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tions précédentes, caractérisée en ce que l’ensem-
ble de production du son (18) comporte une mem-
brane (64) associée à un moyen électrique d’excita-
tion (66) commandé par la carte électronique (14),
et en ce que la membrane (64) est montée pincée
entre le couvercle (26) et le boîtier (12).

8. Sirène (10) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que l’ensem-
ble de production du son (18) comporte une mem-
brane (64) associée à un moyen électrique d’excita-
tion (66) commandé par la carte électronique (14),
en ce que le moyen électrique d’excitation (66) est
agencé entre la membrane (64) et une face en vis-
à-vis de la carte électronique (14), et en ce que le
moyen électrique d’excitation (66) est connecté à la
carte électronique (14) par une technologie de mon-
tage en surface.

9. Sirène (10) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que la paroi
axiale (20) du boîtier (12) est globalement cylindri-
que.

10. Procédé de fabrication d’une sirène (10) selon l’une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisé en ce qu’il comporte les étapes successives
suivantes :

- surmoulage du boîtier (12) avec les moyens
de raccordement électrique (28),
- insertion de la batterie (16) dans le boîtier (12)
par son ouverture (24),
- insertion et emboîtement de la carte électroni-
que (14) dans le boîtier (12) par son ouverture
(24),
- insertion de l’ensemble de production du son
(18) dans le boîtier (12) par son ouverture (24),
- fermeture du boîtier (12) au moyen du couver-
cle (26).

11. Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que les moyens de raccordement élec-
trique (28) sont placés dans le moule sous la forme
d’une pièce unique comportant plusieurs languettes
conductrices (44) liées entre elles par des ponts de
matière (82) destinés à être découpés, et en ce que
les ponts de matière (82) sont découpés au plus tôt
pendant le surmoulage.

12. Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce qu’un élément de fixation (80) prévu pour
la fixation de la sirène (10) sur une pièce externe est
surmoulé en même temps que les moyens de rac-
cordement électrique (28).

13. Procédé selon l’une quelconque des revendications
10 à 12, caractérisé en ce que les moyens de rac-

cordement électrique (28) comportent des fiches
axiales internes (48, 54) pourvues chacune d’une
extrémité libre de fixation (60) qui coopère avec un
orifice complémentaire (62) de la carte électronique
(14) de manière que la carte électronique (14) puisse
être montée à force et fixée dans le boîtier (12) par
un mouvement de translation axiale.

14. Procédé selon l’une quelconque des revendications
10 à 13, caractérisé en ce que des ressorts de con-
tacts (74) et des plages de contact électrique (76)
sont agencés sur l’ensemble de production du son
(18) et sur la carte électronique (14), et en ce que
le raccordement électrique de l’ensemble de produc-
tion du son (18) à la carte électronique (14) est réa-
lisé lors de l’insertion axiale de l’ensemble de pro-
duction du son (18) dans le boîtier (12) par appui
élastique des ressorts de contact (74) contre les pla-
ges de contact électrique (76).
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