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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ウインドウガラスワイパ装置（１）であって、ワイパモータ（２）を備えており、該ワ
イパモータ（２）は、伝動装置ケーシング（３）に収容された伝動装置ユニットを介して
、ワイパレバーを作動させる出力軸（４）を駆動し、前記伝動装置ユニットは、前記ワイ
パモータ（２）の回転運動を、前記出力軸（４）の揺動式の回動運動に変換するために、
伝動装置を有していて、該伝動装置は、前記伝動装置ケーシング（３）内で、複数の支承
箇所を介して支承されている、ウインドウガラスワイパ装置（１）において、
　前記支承箇所は、前記伝動装置ケーシング（３）に挿入された、又は挿入可能な、前記
伝動装置ケーシング（３）内に位置固定可能な支承板（１２）に形成されており、
　該支承板（１２）は、前記伝動装置ケーシング（３）の側方の内壁の輪郭に沿うように
形成されていることを特徴とする、ウインドウガラスワイパ装置。
【請求項２】
　前記伝動装置ケーシング（３）の少なくとも１つの壁部分が、前記伝動装置ケーシング
内で前記支承板（１２）を位置決め及び/又は位置固定するための当接面を形成するよう
に、前記支承板（１２）が前記伝動装置ケーシング（３）に挿入されている、又は挿入可
能である、請求項１記載のウインドウガラスワイパ装置。
【請求項３】
　前記支承板（１２）の位置決め用の少なくとも１つの位置決めノーズが、前記伝動装置
ケーシング（３）内に設けられている、請求項１又は２記載のウインドウガラスワイパ装
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置。
【請求項４】
　前記支承板（１２）は、該支承板（１２）を取り囲むように射出成形を施すことにより
、前記伝動装置ケーシング（３）内に位置固定されている、請求項１から３までのいずれ
か１項記載のウインドウガラスワイパ装置。
【請求項５】
　前記支承板（１２）は、前記伝動装置ユニットの支承箇所を形成する複数の支承ピン（
１３）を有している、請求項１から４までのいずれか１項記載のウインドウガラスワイパ
装置。
【請求項６】
　前記支承ピン（１３）は、深絞り加工によって前記支承板（１２）に形成されている、
請求項５記載のウインドウガラスワイパ装置。
【請求項７】
　前記支承板（１２）に、前記出力軸（４）の支承用の焼結軸受けが挿入可能な切抜き部
（１４）が設けられている、請求項１から６までのいずれか１項記載のウインドウガラス
ワイパ装置。
【請求項８】
　前記伝動装置は、コネクティングロッド（６）と、該コネクティングロッド（６）に枢
着式に結合された歯セグメント（８）と、前記ワイパモータ（２）を介して駆動されるウ
ォーム歯車（１０）とを有する変換伝動装置（５）であり、前記歯セグメント（８）は、
前記出力軸（４）に相対回動不能に結合されて前記歯セグメント（８）と噛み合うピニオ
ン（１１）に対して等間隔に配置されており、前記ウォーム歯車（１０）と、前記歯セグ
メント（８）とは、前記支承板（１２）に形成された２つの支承ピン（１３）を介して、
前記伝動装置ケーシング（３）に収容されている、請求項１から７までのいずれか１項記
載のウインドウガラスワイパ装置。
【請求項９】
　前記ウインドウガラスワイパ装置（１）は、自動車のリヤウインドウガラスワイパ用で
ある、請求項１から８までのいずれか１項記載のウインドウガラスワイパ装置。
【請求項１０】
　請求項１から９までのいずれか１項記載のウインドウガラスワイパ装置（１）の製造方
法において、
－支承板（１２）を打ち抜いて、出力軸（４）用の少なくとも１つの支承箇所（１４）を
形成し、
－伝動装置（５）を取り付けるために、深絞り加工により、前記支承板（１２）に複数の
支承ピン（１３）を形成し、
－前記支承板（１２）の周囲を取り囲むように射出成形を施して、伝動装置ケーシング（
３）を形成し、
－前記伝動装置（５）を前記伝動装置ケーシング（３）に組み込むことを特徴とする、ウ
インドウガラスワイパ装置（１）の製造方法。
【請求項１１】
　更に、
－前記出力軸（４）用の真円軸受けをプレス嵌めし、
－前記出力軸（４）を、前記支承板（１２）の前記支承箇所（１４）に挿入する、請求項
１０記載のウインドウガラスワイパ装置（１）の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、特に自動車のリヤウインドウガラスワイパ用のウインドウガラスワイパ装置
であって、ワイパモータを備えており、該ワイパモータは、伝動装置ケーシングに収容さ
れた伝動装置ユニットを介して、ワイパレバーを作動させる出力軸を駆動し、前記伝動装
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置ユニットは、前記ワイパモータの回転運動を、前記出力軸の揺動式の回動運動に変換す
るために、伝動装置を有していて、該伝動装置は、前記伝動装置ケーシング内で、複数の
支承箇所を介して支承されている、ウインドウガラスワイパ装置に関する。
【０００２】
　背景技術
　このようなウインドウガラスワイパ装置は、一般に公知である。特に、リヤウインドウ
ガラスワイパモータにおいて、伝動装置の支承箇所は、伝動装置ケーシング内で、ねじ込
まれた支承ピンと、プレス嵌めされた真円軸受けを有する貫通開口とによって実現される
。したがって、このような伝動装置ケーシングの構造は、極めて複雑である。更に、伝動
装置ケーシングを製造するために、種々様々な伝動装置タイプに特化された複数の工具を
製造することが必要である。
【０００３】
　したがって本発明の課題は、伝動装置ケーシングをより簡単且つ廉価に製造することが
でき、且つよりフレキシブルに、即ち臨機応変に使用することのできる、ウインドウガラ
スワイパ装置を提供することである。
【０００４】
　発明の開示
　この課題は本発明に基づき、前記支承箇所が、前記伝動装置ケーシングに挿入された、
又は挿入可能な、前記伝動装置ケーシング内に位置固定された、又は位置固定可能な支承
板に形成されていることによって解決される。
【０００５】
　発明の利点
　換言すると、別個の支承板を設けることによって、伝動装置ケーシングは種々異なる複
数の伝動装置タイプに関して、１つの同じ基本構造を有していてよい、ということが達成
される。支承板は、複数の支承箇所を個別に形成することにより、外側寸法を変えずに、
挿入されるべき種々様々な伝動装置タイプに適合され得る。これにより、伝動装置ケーシ
ング用の射出成形工具（金型）を著しく簡単に製造することができ、また、伝動装置ケー
シングの内部構造を、支承板の変更によって得るという手段に基づいて、伝動装置ケーシ
ングを製造するためには、従来技術に比べて著しく簡単な構造を有する、唯一つの射出成
形工具しか必要とされない。
【０００６】
　有利には、伝動装置ケーシングの少なくとも１つの壁部分が、伝動装置ケーシング内に
支承板を位置決めし且つ/又は位置固定するための当接面を形成するように、支承板が伝
動装置ケーシングに挿入されてよい。これにより、支承板の挿入用の位置決めノーズを伝
動装置ケーシング内に設けることは最早不要になるので、部品の多様性が低下される。他
方では、前記当接面に基づき、ワイパモータの作動中に伝動装置により支承板にもたらさ
れる力作用が、伝動装置ケーシングの壁部分の当接面を介して吸収されるようになってお
り、このことは、前記力が逸れる可能性に基づく支承板の支承箇所の損傷が生じないよう
に寄与する。
【０００７】
　択一的又は付加的に、少なくとも１つの位置決めノーズが、支承板を位置決めするため
に、伝動装置ケーシング内に設けられていてよい。
【０００８】
　支承板が、伝動装置ケーシングの側方の内壁の輪郭に沿うように形成されていることに
より、特に正確な位置決めが達成され得る。本発明の意味での「輪郭に沿うように」とは
、支承板の外表面が実質的に伝動装置ケーシングの内側輪郭と合致していることを意味す
る。このことは例えば、支承板の周囲を取り囲むように射出成形を施して、これにより支
承板が伝動装置ケーシング内に位置固定されていることによって、極めて簡単に実現され
得る。
【０００９】
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　伝動装置ケーシングに設けられた支承ピンを代替する支承箇所は、例えば支承板に設け
られた複数の支承ピンによって形成されていてよい。
【００１０】
　これらの支承ピンを支承板に設ける１つの手段は、支承ピンを深絞り加工によって支承
板に形成することにより得られる。もちろん、支承ピンを支承板にねじ込むことや、支承
板に接着すること、又は従来技術において公知の別の位置固定形式、例えばろう接、溶接
及び類似の形式を選択することも可能である。
【００１１】
　別の構成では、支承板に、出力軸を支承するための焼結軸受けを挿入することができる
切抜き部が設けられている。
【００１２】
　焼結軸受けをできるだけ安定的に構成できるようにして、支承板から真円軸受けが弛緩
すること若しくは外れることを阻止し、且つ高い荷重がかけられた状態でも、支承箇所相
互の高精度を保証することができるようにするために、板の剛性を、発生する力を吸収で
きるように選択することが有利である。このことは例えば、十分な壁厚さと適当な材料と
を備えた板によって達成可能である。
【００１３】
　別の構成では、伝動装置は変換伝動装置であり、この変換伝動装置は、コネクティング
ロッドと、該コネクティングロッドに枢着式に結合されたウェブと、ワイパモータを介し
て駆動されるウォーム歯車とを有しており、前記ウェブは、該ウェブと一体的に形成され
た歯セグメントを、出力軸に相対回動不能に結合されて歯セグメントと噛み合うピニオン
に対して等間隔に（つまり、噛合が維持されるように）保持しており、ウォーム歯車と、
歯セグメントとは、それぞれ支承板に形成された支承ピンを介して、伝動装置ケーシング
に収容されている。
【００１４】
　本発明によるウインドウガラスワイパ装置を製造するために、本発明では以下の方法ス
テップを有する方法を提案する：
－支承板を打ち抜いて、出力軸の支承箇所用の切抜き部を形成し、
－伝動装置を取り付けるために、深絞り加工により、支承板に複数の支承ピンを形成し、
－支承板の周囲を取り囲むように射出成形を施して、伝動装置ケーシングを形成し、
－伝動装置を伝動装置ケーシングに挿入する。
【００１５】
　焼結軸受け用の特に安定的な支承箇所を形成するために、支承板には、出力軸用の真円
軸受けをプレス嵌めすることができる切抜き部が設けられていて、これにより、次いで出
力軸を、支承板の支承箇所に挿入することができるようになっている。真円軸受けは、例
えば焼結軸受けであってよい。
【００１６】
　本発明の別の有利な構成については、添付した図面の記載並びに従属請求項を参照され
たい。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】従来技術によるウインドウガラスワイパ装置の部分的な斜視図である。
【図２】従来技術によるウインドウガラスワイパ装置の部分的な斜視図である。
【図３】２つの支承箇所を備えた、本発明による支承板を上から見た図である。
【図４】図３に示した支承板の断面線Ａ－Ａに沿った断面図である。
【００１８】
　実施形態
　以下に、本発明の実施形態を図面につき詳しく説明する。
【００１９】
　図１及び図２には、従来技術に基づく自動車のリヤウインドウガラスワイパ用のウイン
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【００２０】
　ウインドウガラスワイパ装置１は、ワイパモータ２を有しており、このワイパモータ２
は、伝動装置ケーシング３に収容された伝動装置ユニットを介して出力軸４を駆動し、こ
の出力軸４を介して、ワイパレバー（図示せず）が自動車のウインドシールド上で往復運
動することができるようになっている。
【００２１】
　伝動装置ユニットは、ワイパモータ２の回転運動を、出力軸４の揺動式の回動運動に変
換するために、図示の実施形態では変換伝動装置５を有している。この変換伝動装置５は
、コネクティングロッド６と、このコネクティングロッド６と支承ピン７を介して枢着式
に結合された歯セグメント８とを有している。歯セグメント８は、出力軸４の回転軸線か
ら間隔をあけて配置されていて、取り外し可能な支承ピン９を介して伝動装置ケーシング
３内に定置で回転可能に支承されており、且つコネクティングロッド６を介してウォーム
歯車１０と枢着式に結合されている。歯セグメント８は、出力軸４に相対回動不能に取り
付けられたピニオンと噛み合っている。
【００２２】
　ウォーム歯車１０若しくは歯セグメント８に作用する、例えば横方向力等の力や、出力
軸４に作用する力は、主として伝動装置ケーシング３に設けられた複数の支承ピン９，９
若しくは真円軸受け１１によって吸収される。このことは、支承ピン９が互いに相対運動
すること、若しくは真円軸受け１１が伝動装置ケーシング３からはずれることにつながる
恐れがある。
【００２３】
　このことを阻止するために、本発明では、図３及び図４により詳細に示した、本実施形
態では実質的に三角形に形成された支承板１２を、伝動装置ケーシング３に挿入すること
を提案する。支承板１２は、本実施形態では鋼板から製造されていて、発生する力に相応
した材料厚さを有しており、これにより、支承板１２に形成された複数の支承箇所１３の
極めて正確な相対位置を、特に荷重がかけられた状態で保証するために十分な、支承板１
２の剛性が得られる。支承板１２は、その角隅領域に丸み付けられた壁区分を有していて
、伝動装置ケーシング３の側方の内壁の輪郭に沿うように、相応に形成されている。支承
板１２の、前記輪郭に沿った、正確に適合する形状は、支承板１２の製造後に支承板１２
の周囲を取り囲むように射出成形を施して、伝動装置ケーシング３を形成することにより
、完全を期することができる。本実施形態では、支承板１２に２つの支承箇所１３が、深
絞り加工によって設けられている。更に、支承板１２は切抜き部１４を有していて、この
切抜き部１４には、出力軸４を支承する真円軸受け、特に焼結軸受けが挿入可能である。
【００２４】
　つまり、本発明によるウインドウガラスワイパ装置１を製造するには、まず最初に、支
承板１２を打ち抜いて、出力軸４用の支承箇所としての切抜き部１４を形成する。次いで
、深絞り加工によって支承板１２に複数の支承ピン１３を形成し、これらの支承ピン１３
には、伝動装置（本実施形態では伝動装置ケーシング３内の変換伝動装置のウォーム歯車
１０と歯セグメント８）が取り付けられることになる。次いで、支承板１２の周囲を取り
囲むように伝動装置ケーシング材料の射出成形を行い、伝動装置ケーシング３を形成し、
変換伝動装置５の前記構成部材を伝動装置ケーシング３に組み込む。その後、出力軸４用
の真円軸受けを、このために支承板１２に設けられた切抜き部１４に挿入し、最後に、出
力軸４を、切抜き部１４を介して真円軸受けに挿入する。
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