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DISPOSITIF DE PALIER ET NOTAMMENT DISPOSITIF DE PALIER D'ESSUIE-GLACE.

@ Dispositif de palier d'essuie-glace (36a), notamment
ayant une unité de support (40a) avec un élément de sup-
port (42a) pour la fixation d'une unité de bras d'essuie-glace
(30a, 32a) et qui a au moins un autre élément de support
E?ga; pour la fixation du boitier de moteur d'essuie-glace
a).

Une liaison par formage (50a) relie I'élément de support
(42a) et l'autre élément de support (44a).
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Domaine de l’invention

La présente invention se rapporte a un dispositif de palier
d’essuie-glace, ayant une unité de support avec un élément de support
pour la fixation d’une unité de bras d’essuie-glace et qui a au moins un
autre €lément de support pour la fixation d’'un boitier de moteur
d’essuie-glace.

Etat de la technique

On connait déja de tels dispositifs de palier et notamment
de palier d’essuie-glace comportant une unité de support avec au moins
un élément de support pour la fixation d’une unité de pivotement de
bras d’essuie-glace ; elle comporte au moins un autre élément de sup-
port pour la fixation du boitier du moteur d’essuie-glace.

Exposé et avantages de I’invention

La présente invention a pour objet un dispositif de palier
d’essuie-glace du type défini ci-dessus caractérisé en ce qu’au moins
une liaison par formage différente d’une liaison rivetée, liaison par for-
mage réalisée notamment par un procédé d’assemblage avec formage,
relie ’élément de support et 'autre €lément de support.

Le dispositif de palier d’essuie-glace selon l'invention a
I'avantage d’une trés grande stabilité de la liaison entre les éléments de
support du dispositif d’essuie-glace. Elle économise avantageusement
des éléments de liaison par vis et/ou par rivet pour relier les €léments
de support. La liaison des €éléments de support se fait avantageusement
pratiquement sans soudure. On réduit ainsi au minimum le risque d’un
dommage thermique des éléments de support par le soudage.

De facon avantageuse, I'unité de support est prévue pour
fixer mécaniquement au moins une unité de pivotement de bras
d’essuie-glace a au moins un moteur d’essuie-glace. On peut envisager
que l'unité de support permette de fixer mécaniquement une unité de
pivotement de bras d’essuie-glace a au moins une autre unité d’'un dis-
positif d’essuie-glace.

De facon préférentielle, ’€lément de support et/ou 'autre
élément de support sont en métal, notamment en acier. De facon préfé-
rentielle, le ou les €léments de support sont en téle, notamment en toéle
d’acier. D’une maniére particulierement préférentielle, I’élément de sup-
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port est un profilé, notamment un profilé de tole d’acier ; on peut envi-
sager un €lément de support et/ou l'autre €lément de support réalisé en
plusieurs parties. On peut envisager que 1’élément de support en forme
de profilé présente une section circulaire, une section ovale, une section
rectangulaire, une section triangulaire, une forme en U, une forme en V
ou toute autre forme techniquement intéressante. De facon préféren-
tielle, I’élément de support se présente au moins en partie comme tube,
notamment tube a section ovale ou notamment circulaire. De facon pré-
férentielle, ’élément de support comporte au moins un élément de fixa-
tion pour la fixation a une unité de pivotement de bras d’essuie-glace.
De facon préférentielle, ’élément de support a au moins deux éléments
de fixation pour fixer au moins deux unités de pivotement de bras
d’essuie-glace.

De facon préférentielle, au moins un autre élément de
support est sous la forme de plaque de corniére, d’étrier ou autre struc-
ture techniquement intéressante. On peut envisager qu’au moins un
autre élément de support soit vissé, collé, soudé et riveté au boitier du
moteur d’essuie-glace, c’est-a-dire reli€ par une liaison mécanique. On
peut en outre envisager qu’au moins un autre €élément de support soit
réalis€ au moins en partie en une seule piéce avec le boitier du moteur.
L’expression « en une seule piéce » signifie notamment qu’il y a une liai-
son par la matiére, par exemple, par un procédé de soudage, de collage,
de surmoulage et/ou autre procédé de ce type, techniquement intéres-
sant ou avantageux pour avoir une piéce formée comme par exemple
une fabrication par fonte et/ou par un procédé d’injection a un ou plu-
sieurs composants ou encore une piéce obtenue a partir d’une seule
ébauche.

En variante, on peut envisager qu’au moins un autre
élément de support soit au moins en partie réalisé en une seule piéce
avec une autre unité du dispositif d’essuie-glace.

De facon préférentielle, on réalise une liaison par formage
par un procédé de formage a chaud. Mais la liaison par formage peut
également se réaliser par un procédé de formage a froid. Au moins un
élément de support et au moins un autre élément de support sont di-
rectement reliés I'un a 'autre par une liaison par formage. En variante
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ou en plus, on peut envisager qu’au moins un élément de support et au
moins un autre €lément de support soient reliés indirectement par une
liaison par formage, par exemple, avec un €élément de liaison supplé-
mentaire. De facon préférentielle, I’élément de support et I'autre élément
de support sont reliés par plusieurs liaisons par formage. De facon pré-
férentielle, une et notamment plusieurs liaisons par formage sont répar-
ties de facon équidistante sur I’élément de support et/ou 'autre élément
de support.

D’une maniére particuliérement préférentielle, on a no-
tamment plusieurs liaisons par formage sur I’¢lément de support et/ou
l'autre élément de support avec une répartition réguliére. D’'une maniére
particulierement préférentielle, les liaisons par formage sont réparties
sur I’élément de support et/ou l'autre élément de support au moins en
deux rangées pratiquement paralléles. L’expression « pratiquement pa-
ralleles » signifie notamment qu’il s’agit de 'orientation d’une direction
par rapport a une direction de référence notamment dans un plan, la
direction ne s’écartant de la direction de référence que d’'un écart no-
tamment inférieur a 8° et avantageusement inférieur a 5° et d’une ma-
niére particulierement avantageuse inférieure a 2°. L’expression «au
moins pour l’essentiel » signifie que 1’écart par rapport a une valeur pré-
définie est notamment inférieur a 25%, de préférence inférieur a 10% et
d’'une maniére particuliérement préférentielle, I’écart est inférieur a 5%.

L’invention a en outre pour objet une liaison par formage
avec au moins une contre-dépouille. On réalise ainsi de maniére avan-
tageuse une liaison par la forme entre les éléments de support. La liai-
son des €éléments de support du dispositif d’essuie-glace sera ainsi trés
solide. On évite avantageusement tout élément d’assemblage par vis
et/ou par rivet pour relier les éléments de support. La liaison par for-
mage comporte la contre-dépouille le long d’une partie de la périphérie
de la liaison par formage. La liaison par formage comporte une contre-
dépouille le long de toute la périphérie de la liaison par formage. De fa-
con préférentielle, la contre-dépouille bloque 1’élément de support par
rapport a l'autre élément de support dans la direction axiale de la liai-
son par formage suivant une liaison par la forme.
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Suivant une autre caractéristique, la liaison par formage
est une liaison d’assemblage traversante. Cela constitue avantageuse-
ment une liaison par la forme et par la force entre les éléments de sup-
port. On a ainsi une liaison trés solide entre les éléments de support du
dispositif d’essuie-glace. On évite ainsi avantageusement tout élément
de liaison par vis et/ou par rivet pour relier les éléments de support. La
liaison par formage, notamment la liaison d’assemblage traversante a
une tenue a la traction dans la direction axiale qui est notamment d’au
moins 200 N/mm?2 et de préférence d’au moins 400 N/mm? et d’une
maniére préférentielle 600 N/mm?2 et d’'une maniére particuliérement
préférentielle au moins 800 N/mm-Z. La liaison par formage est notam-
ment une liaison d’assemblage traversante constituant une liaison
étanche au gaz et en particulier pour la protection contre la corrosion
entre I’élément de support et 'autre €lément de support.

Suivant une autre caractéristique, ’€lément de support a
au moins une zone ayant une section et au moins une zone plate diffé-
rente de la section de la zone et notamment une autre section diminuée,
I’élément de support étant relié a l'autre élément de support dans la
zone plate a 'aide d’au moins une liaison par formage. On réalise ainsi
de maniére avantageuse une liaison par frottement trés forte grace a
I'appui surfacique des €éléments de support dans la zone proche de la
liaison par formage. On obtient avantageusement une grande stabilité
de la liaison des éléments de support du dispositif d’essuie-glace. On
évite, comme déja indiqué, des éléments de liaison par vis et/ou par ri-
vet des éléments de support. De facon préférentielle la section de la
zone de I’élément de support a une forme ovale, notamment circulaire.
De facon préférentielle, 'autre section, notamment réduite de la zone
plate de I’élément de support a une section pratiquement rectangulaire.
De facon préférentielle, la forme de l'autre section de la zone plate est
réalisée par un procédé d’écrasement a partir de la forme de la section
de la zone voisine. De facon préférentielle, I’€lément de support a une
zone transitoire, notamment entre la zone et la zone plate. La zone tran-
sitoire est caractérisée par une variation de section, en particulier con-
tinue de I’élément de support passant de la section de la zone a la
section de la zone plate. De facon préférentielle, la zone plate a au
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moins pratiquement un co6té plan servant d’appui sur 'autre élément de
support.

Suivant une autre caractéristique, ’€lément de support a
au moins une section et au moins une autre section différente notam-
ment de la section et au moins une liaison par formage dans la zone
proche de la variation de section de I’¢lément de support. On obtient
ainsi une trés grande rigidité de la liaison des éléments de support du
dispositif d’essuie-glace. On a avantageusement une trés grande stabili-
té de la liaison des €léments de support du dispositif d’essuie-glace. On
évite, comme déja indiqué, l'utilisation d’éléments de vissage et/ou de
rivetage pour les éléments de support. L’expression « zone proche d’un
objet » signifie qu’il s’agit de la zone de l’espace autour de l’'objet et
n’importe quel point de cette zone de l’espace a une distance minimale
supérieure a 0 cm et une distance maximale notamment inférieure a
10 cm, de préférence inférieure a 7,5 cm et d’'une maniére plus préfeé-
rentielle intérieure a S cm et d’une maniére particuliérement préféren-
tielle cette distance est inférieure a 2,5 cm. De facon préférentielle, la
zone proche de la variation de section et une zone plate de ’élément de
support ont une zone de chevauchement dans l’espace dans laquelle se
trouve au moins une liaison par formage. De facon préférentielle, plu-
sieurs liaisons par formage sont prévues dans la zone proche de la va-
riation de section, notamment dans la zone de chevauchement. On peut
envisager que toutes les liaisons par formage du dispositif de palier
d’essuie-glace se trouvent dans la zone proche de la variation de sec-
tion, notamment dans la zone de chevauchement.

Suivant une autre caractéristique, le dispositif de palier
d’essuie-glace comporte au moins un €lément de support supplémen-
taire pour étre reli€ au boitier de transmission d’essuie-glace par une
liaison par formage différente d’une liaison rivetée, notamment d’une
liaison par formage obtenue par un procédé d’assemblage avec mise en
forme. On a ainsi, de maniére avantageuse, une fixation stable d’un
€léement de support supplémentaire a un boitier de transmission
d’essuie-glace d’un dispositif d’essuie-glace.

De facon préférentielle, I’€lément de support supplémen-
taire est prévu pour étre fixé a une unité de pivotement de bras
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d’essuie-glace, notamment une autre unité de pivotement de bras
d’essuie-glace. On évite ainsi d’utiliser des vis et/ou des rivets pour re-
lier ’élément de support. On peut envisager de relier ’élément de sup-
port et/ou lautre élément de support a I’élément de support
supplémentaire a 1’aide notamment d’une liaison par formage supplé-
mentaire. On peut également envisager de réaliser I’¢élément de support
supplémentaire ainsi que 'autre élément de support au moins en partie
notamment complétement en une seule piéce.

Suivant une autre caractéristique, l'autre élément de
support présente, dans la zone proche de la liaison par formage, une
épaisseur de matiére plus grande que celle de 1’élément de support et
dans la direction d’assemblage, et la liaison par formage est orientée a
partir de l'autre €élément de support vers 1’élément de support. On ob-
tient ainsi une trés grande solidité statique de la liaison par formage par
rapport a une liaison des éléments de support. On a avantageusement
une trés grande stabilité de la liaison des €léments de support du dis-
positif d’essuie-glace. On économise avantageusement des éléments de
liaison tels que vis et/ou rivets pour relier les éléments de support. De
facon préférentielle, ’épaisseur de matiére de 'autre élément de sup-
port, notamment dans la direction axiale de la liaison par formage, dans
la zone proche de la liaison par formage a une valeur qui est au moins
pratiquement égale a 2,5 fois la valeur de I’épaisseur de la matiére de
I’élément de support, notamment dans la direction axiale de la liaison
par formage, dans la zone proche de cette liaison par formage. De facon
préférentielle, I’épaisseur de matieére de I’élément de support et/ou celle
de l'autre €lément de support a une valeur d’au moins 0,1 mm. D’une
maniére particulierement préférentielle, D’épaisseur de matiére de
I’élément de support et/ou I’épaisseur de matiére de 'autre élément de
support a une valeur maximale de 22 mm. De facon préférentielle, la
direction d’assemblage est au moins pratiquement paralléle a la direc-
tion axiale de la liaison par formage. De facon préférentielle, la direction
d’assemblage est au moins pour l’essentiel perpendiculaire au plan de
la surface supérieure, notamment d’une zone plate de I’élément de sup-
port et/ou du plan de la surface supérieure de l'autre €lément de sup-
port. L’expression « pour l'essentiel perpendiculaire » signifie notamment
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qu’il s’agit d’'une orientation par rapport a une direction de référence et
cette direction et la direction de référence considérées notamment dans
un plan, font entre elles un angle de 90° et ’écart maximum de ’angle
est notamment inférieur a 8° et plus avantageusement inférieur a 5° et
particulierement avantageusement inférieur a 2°.

Suivant une autre caractéristique, le dispositif d’essuie-
glace est notamment un dispositif d’essuie-glace de vitre comportant un
dispositif de palier d’essuie-glace. On a ainsi un dispositif d’essuie-glace
ayant un dispositif de palier d’essuie-glace stable. De facon avantageuse
on aura une liaison trés solide des éléments de support du dispositif
d’essuie-glace. On évite avantageusement les €léments d’assemblage
tels que vis et/ou rivets pour relier les €léments de support. Le disposi-
tif d’essuie-glace comporte au moins un bras d’essuie-glace et/ou au
moins un balai d'essuie-glace couplé au bras d’essuie-glace. Le disposi-
tif d’essuie-glace comporte au moins un moteur d’essuie-glace et/ou au
moins une transmission d’essuie-glace coopérant avec le moteur
d’essuie-glace. Le dispositif d’essuie-glace a au moins une unité de pivo-
tement de bras d’essuie-glace pour monter au moins un bras d’essuie-
glace de facon pivotante. L’expression « prévu pour » signifie que le
moyen est spécialement concu ou/et équipé pour assurer cette fonction.
De plus, le fait qu’un objet est prévu pour assurer une certaine fonction
signifie notamment que l'objet remplit cette fonction déterminée dans
au moins une application et/ou un état de fonctionnement. On envisage
en outre que le dispositif d’essuie-glace a au moins une unité de tige ou
de biellette d’essuie-glace pour transmettre le couple du moteur
d’essuie-glace et/ou de la transmission d’essuie-glace vers l'unité de
pivotement de bras d’essuie-glace.

L’invention a également pour objet un procédé de liaison
pour relier au moins deux €léments de support d’'un dispositif de palier
d’essuie-glace qui, dans au moins une étape de procédé, consiste a re-
lier les €léments de support a 'aide d’au moins une liaison par formage,
notamment un procédé d’assemblage par formage. On obtient comme
résultat une liaison stable entre les €léments de support du dispositif de
palier d’essuie-glace. On aura avantageusement une trés grande solidité
de la liaison des éléments de support du dispositif d’essuie-glace. On
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évite d’utiliser des vis et/ou des rivets pour relier les €léments de sup-
port. On peut envisager le procédé d’assemblage par formage comme
procédé d’assemblage traversant, en particulier pour réaliser une liai-
son d’assemblage traversante entre au moins deux €léments de support.
De plus, on peut envisager que le procédé d’assemblage se fasse par
transformation comme procédé a froid. En variante, on envisage que le
procédé d’assemblage est un procédé par formage a chaud. On peut
également envisager un procédé d’assemblage par formage comme pro-
cédé d’assemblage sous pression hydraulique.

Suivant une autre caractéristique, dans au moins une
étape du procédé de réalisation de la liaison par formage, on modifie au
moins une section d’un élément de support, notamment on la réduit.
On évite ainsi avantageusement une surface de contact pour un appui
surfacique de 1’élément de support dans la zone proche de la liaison de
formage. On arrive avantageusement a une trés grande stabilité de la
liaison des éléments de support du dispositif d’essuie-glace. On évite les
€léements d’assemblage tels que vis et/ou rivet pour relier les éléments
de support. On peut envisager que la section de I’¢lément de support
soit modifiée par au moins une étape de procédé, par martelage, com-
pression, laminage, chauffage et/ou autre étape d’usinage ou de travail
techniquement intéressante. De facon préférentielle, la section modifiée,
notamment réduite de I’élément de support a au moins un coté prati-
quement plan pour servir d’appui recevant un autre €lément de support
pour réaliser une liaison par formage.

Le dispositif de palier d’essuie-glace selon l'invention
et/ou le procédé selon linvention ne sont pas limités aux formes
d’application décrites ci-dessus. On peut notamment envisager diffé-
rentes modifications concernant les piéces et leur nombre sans sortir
du cadre de l'invention.

Dessins

La présente invention sera décrite ci-aprés, de maniére
plus détaillée a 'aide d’exemples de réalisation d’un dispositif de palier
d’essuie-glace représenté dans les dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 montre un dispositif d’essuie-glace avec un dispositif
de palier d’essuie-glace,
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- la figure 2 montre le dispositif de palier d’essuie-glace de la fi-
gure 1 selon une représentation schématique,

- la figure 3a est une vue de dessus du dispositif de palier d’essuie-
glace de la figure 1 représenté schématiquement,

- la figure 3b est une vue de c6té du dispositif de palier d’essuie-
glace de la figure 1 selon une représentation schématique,

- la figure 4 montre une variante de dispositif de palier d’essuie-
glace selon une représentation schématique,

- la figure 5a est une vue de dessus de la variante de dispositif de
palier d’essuie-glace de la figure 3 selon une représentation
schématique,

- la figure Sb est une vue de co6té d’'une variante de dispositif de pa-
lier d’essuie-glace de la figure 3 dans une représentation schéma-
tique,

- la figure 6 montre un ordinogramme d’un procédé pour relier au
moins deux éléments de support d’un dispositif de palier d’essuie-
glace.

Description de modes de réalisation

La figure 1 montre un dispositif d’essuie-glace 10a est un
dispositif d’essuie-glace de vitre 12a, notamment d’un véhicule automo-
bile. Le dispositif d’essuie-glace 10a est destiné a essuyer / nettoyer
une vitre, notamment celle d’'un véhicule automobile. Le dispositif
d’essuie-glace 10a a un dispositif de palier d’essuie-glace 36a. Le dispo-
sitif d’essuie-glace 10a comporte un bras d’essuie-glace 22a, 24a. Le
dispositif d’essuie-glace 10a comporte un balai d'essuie-glace 26a, 28a
couplé respectivement a un bras d’essuie-glace 22a, 24a. Le dispositif
d’essuie-glace 10a comporte un moteur d’essuie-glace 14a. Le dispositif
d’essuie-glace 10a a un boitier de moteur d’essuie-glace 16a. Le disposi-
tif d’essuie-glace 10a a une transmission d’essuie-glace 18a coopérant
avec le moteur d’essuie-glace 14a. Le dispositif d’essuie-glace 10a com-
porte un boitier de transmission d’essuie-glace 20a. Le boitier de
transmission d’essuie-glace 20a est réalis€ en une seule piéce avec le
boitier de moteur d’essuie-glace 16a. Le dispositif d’essuie-glace 10a
comporte une unité de pivotement de bras d’essuie-glace 30a, 32a pour
pivoter le bras d’essuie-glace 22a, 24a et recevoir le bras d’essuie-glace
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22a, 24a en pivotement. Le dispositif d’essuie-glace 10a comporte une
unité de tige d’essuie-glace 34a pour transmettre le couple du moteur
d’essuie-glace 14a a l'unité de pivotement de bras d’essuie-glace 30a,
32a.

Les figures 2, 3a et 3b montrent le dispositif de palier
d’essuie-glace 36a. Le dispositif de palier d’essuie-glace 36a est réalisé
comme dispositif de palier d’essuie-glace de vitre 38a. Le dispositif de
palier d’essuie-glace 36a comporte une unité de support 40a.

L’unité de support 40a comporte un €lément de support
42a. L’unité de pivotement de bras d’essuie-glace 30a, 32a est fixé a
I’6lément de support 42a. L’unité de pivotement de bras d’essuie-glace
30a, 32a est fixé a une extrémité de I'élément de support 42a. L’élément
de support 42a est sous la forme d’'un profilé ayant une section U.
L’¢lément de support 42a est réalis€ au moins en métal. L’élément de
support 42a est en acier. L’élément de support 42a est en téle d’acier.

L’¢lément de support 40a comporte un autre €lément de
support 44a. Cet autre élément de support 44a est réalisé sous la forme
d’'une plaque de fixation. Cet autre élément de support 44a est au
moins dans un métal. Cet autre €lément de support 44a est en acier.
L’autre €lément de support 44a est en téle d’acier. Le boitier de moteur
d’essuie-glace 16a est fixé a cet autre €lément de support 44a.

L’¢lément de support 42a et l'autre élément de support
44a sont reliés 'un a 'autre par une liaison par formage 50a différente
d’'une liaison rivetée. L’€¢lément de support 42a et lautre €lément de
support 44a sont reli€s 'un a 'autre par l'intermédiaire d’'une contre-
pieéce 48a par une liaison de formage 50a. L’¢€lément de support 42a est
en partie entre la contre-piéce 48a et l'autre élément de support 44a.
L’élément de support 42a est fixé par une liaison par la force entre la
contre-piéce 48a et 'autre €lément de support 44a. L’élément de sup-
port 42a est fixé serré entre la contre piéce 48a et 'autre élément de
support 44a. La liaison par formage 50a comporte une direction axiale
58a. La direction axiale 58a est au moins pratiquement perpendiculaire
au plan de la surface supérieure de I’élément de support 42a. La direc-
tion axiale 58a est au moins pratiquement perpendiculaire au plan de la
surface supérieure de l'autre élément de support 44a. La liaison par
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formage 50a a une section circulaire dans un plan au moins pratique-
ment perpendiculaire a la direction axiale 58a. L’€lément de support
42a et autre €élément de support 44a sont reliés 'un a 'autre par plu-
sieurs liaisons par formage 50a. Les liaisons par formage 50a sont ré-
parties de facon équidistante sur l'autre élément de support 44a. Les
liaisons par formage 50a sont réparties réguliérement sur l'autre élé-
ment de support 44a. Les liaisons par formage 50a sont réparties selon
deux rangées pratiquement paralléles dans l'autre €lément de support
44a.

La liaison par formage 50a a une contre-dépouille 54a. La
liaison par formage 50a présente une contre-dépouille 54a le long de
toute la périphérie 56a de la liaison par formage 50a. La contre-
dépouille 54a bloque I’élément de support 42a par rapport a 'autre €lé-
ment de support 44a dans la direction axiale 58a de la liaison par for-
mage 50a, réalisant ainsi une liaison par la forme.

La liaison par formage 50a est réalisée sous la forme
d’une liaison d’assemblage traversante 52a. La liaison par formage S0a
présente une résistance a la traction dans la direction axiale 58 d’au
moins 200 N/mm?2. La liaison par formage 50a est une liaison étanche
aux gaz, notamment pour la protection contre la corrosion entre
I’élément de support 42a et I'autre €élément de support 44a.

L’autre élément de support 44a présente dans la zone
proche 72a de la liaison par formage 50a une épaisseur de matiére plus
grande de celle de 1’élément de support 42a. L’épaisseur de matieére de
l'autre élément de support 44a dans la direction axiale 58a de la liaison
par formage 50a posséde dans la zone proche 72a de la liaison par for-
mage 50a, une valeur qui est au moins pratiquement égale a 2,5 fois
I’épaisseur de la matiére de 1’élément de support 42a dans la direction
axiale 58a de la liaison par formage 50a dans la zone proche 72a de
cette liaison par formage S0a. L’é€paisseur de matiére de 1’élément de
support 42a dans la direction axiale 58a a une valeur d’au moins
0,1 mm. L’épaisseur de la matiére de l'autre élément de support 44a
dans la direction axiale 58a présente une valeur d’au moins 0,1 mm. La
direction d’assemblage 74a de la liaison par formage 50a est orientée de
l'autre élément de support 44a vers ’élément de support 42a.
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Les figures 4, 5a et Sb montrent un autre exemple de réa-
lisation de l'invention. La description suivante et les dessins correspon-
dant se limitent pratiquement aux différences entre les exemples de
réalisation et les mémes composants portent les mémes références, no-
tamment pour les composants de mémes références et qui correspon-
dent pratiquement aux mémes dessins et/ou a la méme description de
I’'exemple de réalisation des figures 1, 2, 3a, 3b auxquelles il sera fait
référence. Pour distinguer les exemples de réalisation, le suffixe a des
réféerences des exemples de réalisations des figures 1, 2, 3a, 3b com-
pléte les références numériques pour l'exemple de réalisation des fi-
gures 1, 2, 3a, 3b. Dans les exemples de réalisation des figures 4, 5a,
5b, le suffixe a est remplacé par le suffixe b.

Les figures 4, 5a et 5b montrent une variante de disposi-
tif de palier d’essuie-glace 36b par rapport au dispositif d’essuie-glace
10b. Le dispositif de palier d’essuie-glace 36b est sous la forme d’un
dispositif coulissant de dispositif de palier d’essuie-glace de vitre 38b.
Le dispositif de palier d’essuie-glace 36b comporte une unité de support
40b.

L’unité de support 40b a un €élément de support 42b.
L’unité de pivotement de bras d’essuie-glace 30b est fixé a ’élément de
support 42b. L’¢lément de support 42b est constitué en partie par un
tube. L’¢lément de support 42b est réalisé en un métal. L’élément de
support 42b est en acier. L’élément de support 42b est en tole d’acier.

L’unité de support 40b comporte un autre €élément de
support 44b. Cet autre élément de support 44b est réalis€ comme
plaque de fixation. Cet autre élément de support 44b est au moins en
un métal. Cet autre élément de support 44b est en acier. Cet autre €lé-
ment de support 44b est réalisé en tole d’acier. Le boitier de moteur
d’essuie-glace 16b est fixé a ’élément de support inférieur 44b. Le dis-
positif de palier d’essuie-glace 36b comporte un €lément de support 46b
supplémentaire. Cet élément de support 46b supplémentaire est relié a
un boitier de transmission d’essuie-glace 20b par une autre liaison par
formage différente d’une liaison rivetée. L’élément de support 46b sup-
plémentaire est en une seule piéce avec 'autre élément de support 44b.
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L’¢lément de support 42b et lautre €lément de support
44b sont reliés par une liaison par formage 50b, différente d’une liaison
rivetée.

L’¢lément de support 42b comporte une zone 60Db.
L’élément de support 42b a la forme d’un tube dans la zone 60b. La
zone 60b se trouve entre 'autre €lément de support 44b et 'unité de
pivotement de bras d’essuie-glace 30b. La zone 60b a une section 66b.
La section 66b a une extension maximale dans l'espace qui est, au
moins pour l’essentiel, égale au diameétre de I’élément de support 42b
réalisé partiellement comme un tube.

L’¢lément de support 42b a une zone plate 62b. La zone
plate 62b a une section 68b difféerente. Cette autre section 68b de la
zone plate 62b est différente de la section 66b de la zone 60b. L’autre
section 68b de la zone plate 62b est diminuée par rapport a la section
66b de la zone 60b. L’autre section 68b se trouve dans la zone proche
de lautre élément de support 44b. La zone plate 62b a un coté au
moins pratiquement plan qui s’applique contre 'autre élément de sup-
port 44b. L’¢lément de support 42b a une zone transitoire 64b caracté-
risée par une variation de section de I’élément de support 42b passant
de la section 66b de la zone 60b a la section 68b de la zone plate 62b.
La zone transitoire 64b se trouve entre la zone 60b et la zone plate 62b.
La variation de section de I’élément de support 42b se fait de maniére
continue sur une longueur de 1’6lément de support 42b. L’¢lément de
support 42b est relié par la liaison par formage 50b a l'autre élément de
support 44b dans la zone plate 62b. La section 66b de l’élément de
support 42b est différente de l'autre section 68b de I’élément de support
42b.

La liaison par formage 50b est située dans la zone proche
70b d’une variation de section de I’élément de support 42b.

La figure 6 montre un ordinogramme d’'un procédé pour
relier au moins deux éléments de support 42a, 44a ; 42b, 44b d’un dis-
positif de palier d’essuie-glace 36a, 36b.

Dans au moins une étape de procédé 82 on modifie no-
tamment on rétrécie la section 66b d’un élément de support 42b pour
réaliser la liaison par formage 50a, 50b. La section 66b de I'élément de
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support 42b est modifiée dans ’étape de procédé 82 par compression
ou laminage.

Dans une autre étape de procédé 80, on relie entre eux
les €léments de support 42a, 44a ; 42b, 44b par une liaison par formage
50a, 50b. Les éléments de support 42a, 44a ; 42b, 44b sont reliés par
un procédé d’assemblage par formage a 'aide d’une liaison par formage
50a, 50b. Le procédé d’assemblage par formage est un procédé de for-
mage a froid. Le procédé d’assemblage par formage est réalisé par for-
mage comme procédé continu.
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NOMENCLATURE DES ELEMENTS PRINCIPAUX

(la nomenclature se limite aux références numériques)

Dispositif d’essuie-glace

Dispositif d’essuie-glace de vitre
Moteur d’essuie-glace

Boitier du moteur d’essuie-glace
Transmission d’essuie-glace
Boitier de transmission d’essuie-glace
Bras d’essuie-glace

Balai d'essuie-glace

Unités de pivotement de bras d’essuie-glace
Unité de tige d’essuie-glace
Dispositif de palier d’essuie-glace
Unité de support

Elément de support

Autre €élément de support
Contre-piéce

Liaison par formage

Liaison d’assemblage
Contre-dépouille

Totalité de la périphérie

Direction axiale

Zone plate

Zone transitoire

Section de I’élément de support 42
Autre section

Zone proche

Direction d’assemblage

Etapes du procédé d’assemblage
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REVENDICATIONS
1°) Dispositif de palier d’essuie-glace (36a, 36b), notamment dispositif

de palier d’essuie-glace de vitre (38a, 38b) ayant au moins une unité de
support (40a, 40b) avec au moins un €élément de support (42a, 42b)
pour la fixation d’'une unité de bras d’essuie-glace (30a, 32a, 30b) et qui
a au moins un autre élément de support (44a, 44b) pour la fixation d’'un
boitier de moteur d’essuie-glace (16a, 16b),

dispositif caractérisé en ce qu’

au moins une liaison par formage (50a, 50b) différente d’une liaison ri-
vetée, liaison par formage (50a, 50b) réalisée notamment par un procé-
dé d’assemblage avec formage, relie ’élément de support (42a, 42b) et
I’autre élément de support (44a, 44b).

2°) Dispositif de palier d’essuie-glace selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

la liaison par formage (50a, S0b) a au moins une contre-dépouille (54a,
54b).

3°) Dispositif de palier d’essuie-glace selon 'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

la liaison par formage (50a, S0b) est sous la forme d’une liaison travers-
sante (52a, 52b).

4°) Dispositif de palier d’essuie-glace selon 'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

I’6lément de support (42b) a au moins une zone (60b) ayant une section
(66b) et au moins une zone plate (62b) qui différe de la zone (60b) de la
section (66b), notamment par rétrécissement et comporte une autre sec-
tion (68b),

I’élément de support (42a, 42b) étant relié dans la zone plate (62b) au
moins a l'aide d’au moins une liaison par formage (50a, 50b) a l'autre
élément de support (44b).
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5°) Dispositif de palier d’essuie-glace selon 'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

I’élément de support (42b) a au moins une section (66b) et au moins
une autre section (68b), notamment différente de la section (66b), et au
moins une liaison par formage (50b) dans la zone proche (52b) d’une
variation de section prévue dans la zone proche (72b) d’une variation de
section de I’élément de support (42b).

6°) Dispositif de palier d’essuie-glace selon 'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé par

au moins un €lément de support supplémentaire (46a, 46b) relié a un
boitier de transmission d’essuie-glace (20a, 20b) par une autre liaison
par formage différente d’une liaison rivetée, notamment un procédé
d’assemblage par formage.

7°) Dispositif de palier d’essuie-glace selon 'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

l'autre élément de support (44a, 44b) a dans la zone proche (72a, 72b)
de la liaison par formage (50a, 50b) une épaisseur de matiére plus
grande que celle de l’élément de support (42a, 42b), la direction
d’assemblage (74a, 74b) de la liaison par formage (50a, 50b) allant de
l'autre élément de support (44a, 44b) vers I’élément de support (42a,
42b).

8°) Dispositif d’essuie-glace notamment dispositif d’essuie-glace de vitre
(12a) comportant au moins un dispositif de palier d’essuie-glace (364,
36b) selon 'une quelconque des revendications 1 a 7, ayant au moins
une unité de support (40a, 40b) avec au moins un élément de support
(42a, 42b) pour la fixation d’'une unité de bras d’essuie-glace (30a, 32a,
30b) et qui a au moins un autre élément de support (44a, 44b) pour la
fixation d’un boitier de moteur d’essuie-glace (16a, 16b),
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au moins une liaison par formage (50a, 50b) différente d’une liaison ri-
vetée et réalisée notamment par un procédé d’assemblage avec formage,
reliant ’élément de support (42a, 42b) et l'autre élément de support
(44a, 44D).

9°) Procédé de liaison d’au moins deux €léments de support (42a, 44a ;
42b, 44b) d’un dispositif de palier d’essuie-glace (36a, 36b),

caractérisé en ce que

dans au moins une étape de procédé (80) on relie les éléments de sup-
port (42a, 44a ; 42b, 44b) a l'aide d’au moins une liaison par formage
(50a, 50b), notamment a ’aide d’'un procédé d’assemblage par formage.

10°) Procédé selon la revendication 9,

caractérisé en ce que

dans au moins une étape de procédé (82) pour réaliser la liaison par
formage (50a, S0b), on modifie et notamment on diminue au moins une
section (66b) d’'un élément de support (42b).
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