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Joint & rotule et procédé de fabrication de ce joint.

L'invention se rapporte & un joint & un rotule qui com-
prend un corps 1 et un ensemble bille et tige 4 qui est monté
dans ce corps de facon & pouvoir tourner et jouer dans celui-
ci, et un élément d'étanchéité 7 fixé entre la partie sphérique b
de l'ensemble 4 et une partie réceptrice de sphére 2 du corps
1. Une cuvette dhuile fermée par un opercule 8 fixé de
l'extérieur est formée dans la région inférieure de la partie
réceptrice de sphére 2 du corps, de sorte qu'on peut obtenir
une bonne souplesse de rotation et de mouvement.

L'invention a également trait & un procédé de fabrication de
ce joint & rotule, qui se caractérise essentiellement en ce gu'un
élément sphérique, qui deviendra ensuite la partie sphérique 5
de I'ensemble 4, est utilisé comme noyau lors de la coulée du
corps 1 du joint, pour &tre ensuite retenu avec un jeu minimum
a lintérieur de ce dernier.
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JOINT A ROTULE ET PROCEDE DE FABRICATION DE CE JOINT
Cette invention se rapporte & un joint & rotule

et 3 un procédé ds fabrication de ce joint, et elle con-
cerne plus particuli2rement un joint & rotule, et son
procédé d= fabrication, dans legquel une cuvette d'huile
est prévue dans la région inférieure de la partie récep-
trice de sph2re, ou partie bague, du corps, de maniére a
obtenir une rotation ou un mouvement doux.

Un type connu et classique d'un tel joint a ro-
tule est celui qui compreand un corps présentant une par-
tie réceptrice de sphire & une extrémité et une partie
de montage & l'autre extrémité, un ensemble bille et ti-
ge dans lequel une extrémité posséde un élément sphéri-
que, ou une sphére, qui est retenu dans la partie récep-
trice de sph2re dudit corps de maniére & pouvoir tourner
et jouer, tandis que son autrs extrémité posséde une par-
tie de montage, et un élément d'étanchéité qui est fixé
dar.s la régior. comprise entre la partie réceptrice de sphé-
re précitée et une partie de base de la partie de monta-
ge de l'ensembls bille et tige et gqui renferme un lubri-
fiant tel qu'une graisse, introduit entre 11818~
ment sphérigue et la partie réceptrice de sphére, et qui
empéche également les poussigres et équivalents de péné-
trer dans la partie comprise entre cet élément sphérique
et la partie réceptrice de sph2re (par exemple : brevet
japonais publié sous le numéro 26 109/1973).

Un procédé connu de fabrication d'un tel joint
a4 rotule consiste, par exemple, & utiliser une bille ou
un 4lément sphérique comme noyau dans un moule pour la
fabrication du corps. On coule un alliage fusible dans
ce moule de mani2re & mouler le corps, dans lequel 1'élé-
ment sphérique est alors retenu dans une partie réceptri-
ce de'sphére. L'élément sphérigque, qui est retenu par ce
corps, et la partie principale d'une tige sont ensuite
soudés par un procédé de soudage par friction. On ob-
tient de cette fagon un ensemble bille et tige dont
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1'élément sphérique est retenu dans le corps. Ensuite,
on exarce une force extérieure entre la partie réceptri-
ce de sphére du corps précité et la partie sphérique de
1'ensemble bille et tige de mani2dre a créer un jeu pour
obtenir un joint & rotule (brevet japonais publié sous
le numéro 11 002/1972),

Dans ce procédé, on peut utilisér un élément
sphérigue possédant une surface lisse et une grande pré-
cision d= sphéricité pour former la partie sphérique de
l'ensemble bille et tige. En outre, la partie réceptrice
ds sphére du corps peut &tre moulée en utilisant cet élé-
ment sphfrigue comme noyau. De cette fagon, le procédé a
l1'avantage de permettre de former une couche trempée sur
la surface interne de la partie réceptrice de sphére.

Toutefois, dans le djoint & rotule décrit plus
haut, il faut gue le jeu entre 1l'élément sphérique et la
partie réceptrice de sphére soit aussi petit gque possi-
ble. En effet un jeu important entre 1l'élément sphérique
et la partias réceptrice de sphdre peut entrainer la rup-
ture de la partie réceptrice de sphére du corps coulé si
des contraintes de choc s'exercent entre ces deux élé-
ments. En outre, si le lubrifiant qui est introduit en-
tre cet &lément sphérigue et la partie réceptrice de
spnérs poss2de une viscosité élevée, par exemple s'il
s'agit d'une graisse, le lubrifiant enfermé dans 1'élé-
ment d'étanchéité ne peut pas pénétrer suffisamment. Le
résultat est que le lubrifiant ne peut pas atteindre ef-
ficacement toute la zone de contact entre l1'élément sphé-
rigue et la partie réceptrice de sphére, ce gqui provogue
un grippage ou d'autres perturbations équivalentes dans
le cas d'un fonctionnement & grande vitesse ou équiva-
lent.

Dans le procédé de fabrication précité, on n'a
pas la possibilité d'immobiliser la sphére qui est utilisée
comme noyau dans le moule de coulée du corps. Il en ré-
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sulte que la sphare se déplace gquelquefois sous la pous-
sée du flux d'alliage fusible sous pression au moment ol on le
coule dans le moule pour lez moulage du corps. Quelque-
fois, la sph2re se déplace, ce qui donne un article dé-
fectueux. Par ailleurs, la coulée de cet alliage fusible
exige une main-d'oeuvre qualifiée, ce qui pose un problé-
me de colt de production.

Dans le procédé de fabrication classique,rl'en—
semble bille et tige est Fformé en soudant 1'élément sphé-
rique a la partie principale de 1la tige de la facon sui-
vante. On met les deux pigdces en contact entre elles et
on les fait tourner 1l'une par rapport a l'autrs sous
pression, en tirant parti de la chaleur de frottement
qui est dégagée & ce moment, c'est-i-dire qu'il s'agit
d'un soudage par friction. La pression gui est appliquée
3 1'élément sphérique et a la pértie principale de la ti-
ge au moment du soudage par friction est extrémement é&le-
vée. Cetta haute pression et cette forte chaleur de
friction, que 1'é1ément sphérique subit au moment du sou-
dage par friction, sont nuisibles a la sphéricité de cet
&lément sphérigque. Lorsque cet élément sphérique est de-
venu une partie de l'ensemble bille et tige, la sphérici-
té de 1'élément sphérique est détériorée, Jde sorte gue
la hauta précision de sphéricité de 1l'élément sphérique
perd sa signification. En outre, il est alors nécessaire
de créer un jeu important entre cet élément sphérique et
la partie réceptrice de sph2re da corps qui loge 1'élé-
ment sphérique avec possibilité de rotation et de dépla-
cement, le jeu ayant pour mission de compenser la diffé-
rence entre le diamédtre maximum et le diamdtre wminimum.
Pour créer ce jeu important, il est nécessaire d'exercer
une force importante sur l'élément sphérique et la par-
tie réceptrice de sphére, ce gui peut conduire & une rup-
ture intempestive de la partie réceptrice de sphére. En
outre, dans le cas ol plﬂsieurs pidces sont combinées
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pour former une liaison articd fe, les jeux importants étadl is
entre 4lément sphérique et partie réceptrice de sphére
s'ajoutent cumulativement, ce qui conduit & une détério-
ration de la précision de la force a transmettre, etc..
Si 1a détérioration de la précision de sphéricité de
1'élément sphérique devient trop forte, et excéde la va-
leur spécifiée, ‘elle provogue l'application de grandes
forces de choc entre les deux pidces au cours de l'utili-
sation, et provoque la rupture de la partie réceptrice
de sph2re du corps. Par ailleurs, dans le cas ou l'ensem-
ble bille et tige est formé par soudage par friction,
1'opération de trempe aprés le soudage doit &tre exécu-
tée séparément. En outre, 1l= fait de laisser reposer
longtemps les piéces soudées avant la trempe se traduit
par un phér.oméne dit de crique ou de ferdillement retardé dars
la soudure. La trempe doit donc 2&tre exécutée aussi tdt
que possible et il est nécessaire de procéder & un ébavu-
rage de la soudure. Il en résulte que les applications
je ce procédé de fabrication sont restreintes.

Le but de la présente invention est donc de
réaliser un joint & rotule possédant une cuvette d'huile
dans la région inférieure de la partie réceptrice de
spheére du corps et gui puisse tourner et Jjouer avec des.
mouvements doux.

Un autre but de l'invention est de réaliser un
joint & rotule dans lequel la partie sphérique de l'en-
samble bille et tige possade une tr2s haute précision de
sphéricité, de manidre & permettre de réduire le jeu en-
tre la partie sphérique et la partie réceptrice de sphé-
re du corps qui recoit cette partie sphérique. Les se-
cousses entre les é&léments sont éliminges ce qui rend la
rotation et le mouvement plus doux. En outre, il ne se
produit pas de contraintes de choc entre ces éléments
en service.

Un autre but de 1l'invention est de réaliser un
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joint & rotule possédant une cuvette d'huile qui est ob-
tenue en formant une ouverture dans la région inférieure
Je la partie réceptrice de sphére du corps précité et en
fixant de l'extérieur un opercule dans cette ouverture.

L'ouverture est formée par une partie support de spheére

"du moule, qui est utilisée pour positionner 1'élément

sphérique au momant de la coulée du corps, dans laquelle
on utilise comme noyau l'élément sphérique de l'ensemble
bille et tige.

Un autre but de l'invention est de réaliser un
joint & rotule dans leguel, lors dela coulée du corps, exé-
cutée en utilisant comme noyau l'élément sphérique gui
forme la partie sphérique de 1l'ensemble bille et tige,
le diamdtre de la partie support de sphére du moule, gqui
est utilisde pour fixer la position de 1'élément sphéri-
que, 25t calculé de mani2re & &tre sensiblement é&gal ou
supdrieur au diamétre dz la partie principale d'une tige
qui forme la partie de montage de l'ensemble bille et ti-
ge. Au cours du soudage par projection de 1'élément sphé-
ricue retenu dans ce corps sur la partie principale de la
tige qui forms la partie de montage de 1l'ensemble bille
et tige, l'ouverture formée par cette partie support de
sphaére dans la région inférieure de la partie réceptrice
d= sphére peut &tre utilisée comme une entrée pour une
électrode support.

La présente invention a donc pour objet un
joint & rotule comprenant un corps possédant une partie
réceptrice de sphére 31'une de ses extrémités et une par-
tie de montage & son autre extrémité, et un ensemble bil-
le et tige possédant, & une extrémité, une partie sphéri-
que qui est montée avec possibilité de rotation et de dé-
placement dans ladite partie réceptrice de sphére, et
une partie de montage & son autre extrémité, et un é1é-
ment d'étanchéité qui est ;ixé entre la partie réceptri-
ce de sphire dudit corps et une partie de base de ladite
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partie de montage de l'ensemble bille et tige et qui en-
ferme un lubrifiant et a pour fonction d'empécher les
poussidres et éguivalents de pénétrer, une ouverture
étant formée dans la région inférieure de ladite partie
réceptrice de sphérs dudit corps par une partie support
de sphére d'un wmoule, qui ést destinée & fixer la posi-
tion de laditz sph&re au momant de la coulée du corps au
cours dz laquelle on utilise comme noyau une sphére qui
forme la partie spharique dudit ensemble bille et tige,
ane cuvette d'huile é&tant formée en ajustant del'exté-
rieur un opercule dans ladite ouverture.

L'invention a pour objet un procédé ds fabrica-
tion d'un joint a rotule comprenant une phase qui consis-
te & disposer un élément sphérique possédant une haute
précision de sphéricité en tant que noyau pour la forma-
tion d'uns partie réceptrice de sph2re dans un élément
de moule du corps, ledit élément sphérique formant un en-
semble bille et tige, par la fixation dudit élément sphé-
rigque entre un premier élément du moule et une partie
support de sph2re possédant un diamétre sensiblement
égal ou supdrieur au diamdtre de la partie principale
d'une tige qui formz la partie de montage dudit ensemble
bille et tige, ladite partie support de sphére étant for-
mée dans l'autre élément du moule ; une phase de coulée
du corps, dans laguelle un élément sphérique est tenu
dans ladite partie réceptrice de sph2re et on coule sous
oression un alliage fusible dans ledit élément de moule
du corps ; une phase consistant 3 insérer une électrode
support par une ouverture qui est formée dans la région’
inférieure de ladite partie réceptrice de sph2re par
ladite partie support de sphére, de mani2re & suppor-
ter ledit &lément sphérigque par dessous ; une phase
consistant & souder var projection ledit élément sphéri-
que sur une partie principale d'une tige de fagon a
former un ensemble bille et tige dans lequel ledit élé-
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ment sphérique est tenu par le corps ; une phase consis=~
tant & appliquer une force extérieure entrz la partie ré-
ceptrice de sphére dudit corps et ledit élément sphéri-
que dudit ensemble bille et tige pour créer un espace en-
tre ces deux éléments ; et une phase consistant & former
une cuvette d'huile en ajustant un opercile dans ladite ouverture qui
a un diamdtre sensiblement &gal ou supérieur au diam2-
tre de la partie de montage dudit ensemble bille et ti-
ge et qui est formée par la partie support de sphére dudit
élément de moule.

Dans le joint & rotule selon l'invention, 1le
corps est formé de telle maniire gue sa partie réceptri-
c2 de sphére poss2de une ouverture qui débouche sensible-
ment perpendiculéirement a4 la partie de montage. Les par-
ties de montage qui sont respectivement prévues pour le
corps et pour l'ensemble bille et tige peuvent &tre des
movens qui ne peuvent étre raccordés qu'ad un élément res-
pectif, par exemple, des filetages intérieur et exté-
rieur , mais on peut utiliser des moyens identiques en-
tre eux et é&galement utiliser des moyens différents.

Le diam2tre de l'ouverture, qui est formée dans
la région inférieure d= la partie réceptrice de sphére
du corps, est de opréférence sensiblement égal ou supé-
rieur au diamdtre d= la partie de montage de l'ensemble
bille et tige. L'ouverture peut donc ainsi &tre utilisée
comme entrée pour une é&lectrode support gqui soutient
1'8lément sphérigue au moment du soudage par projection
gui assemble 1'élément sphérique entouré par le corps et
la partie principale de la tige qui forme "la partie de
montage de l'ensemble bille et tige.

En outre, la fabrication de l'ensemble bille et
tige par soudage par projection de la partie principale
de la tige sur 1'élément sphérique permet d'améliorer la
sphéricité de 1'élément sphérique. En effet, lorsqu'on
soude 1l'élément sphérique sur la partie principale de la
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tige par projection, le diamdtre de 1l'ouverture qui est
formée par la partie support de sphire est sensiblement
4gal ou supérieur au diamdtre de la partie principale de
la tige et le dJiam2tre de 1l'électrode support, qui sou-
tient 1'élément sphérigue en s'engageant dans l'ouvertu-
re et qui devient un cdté électrode au moment du souda-
ge par projection, peut alors B&tre sensiblement égal ou
supérieur au diam2tre de la partie principale dela
tige. De ce fait, le courant électrigue peut &tre concen-
tré dans la partie comprise entre 1'élément sphérique et
la vartie principals de la tige au moment du soudage par
projection, et le soudage réalisé¢ dans cette zone peut
ainsi Btre exécuté efficacement. En méme temps, la par-
tie par laguelle 1'élément sphérique est en contact avec
la partie support de 1l'électrode support peut conserver
son état de surface et sa sphéricité, etc..

Les moyens qui permettent de fixer un opercule
fermant la cuvette d'huile qui est formée dans la ré-
gion inférieure de 1la région réceptrice de sphére 4du
corps ,peuvent &tre constitués par une saillie an-
nulaire formée dans la circonférence du bord de 1l'ou-
verture & laguelle cet opercule est fixé, cette saillie
annul aire étant rabattue par matage sur ce dernier.

On décrira maintenant le procédé d= fabrication
d'un joint A rotule équipé d'un ensemble bille et tige
possédant une haute précision de sphéricité dans sa par-
tie sphériqgue. On utilise en principe un élément sphéri-
que possédant une haute précision de sphéricité, et cet
élément sphérique et la partie principale de la tige peu-
vent &tre soudés par projection. Ce procédé de soudage
peut &tre un soudage par projection laminée, etc., mais
de préférence un soudage par projection en bout. L'utili-
sation du soudage par projection peut r#fduire les bavu-
res de soudage, et les opérations d'ébavurage par coupe
des bavures etc. sont donc inutiles. En outre, la trempe

0y
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de la soudure peut &tre facilement exécutée en faisant
passer un courant électrigque dans 1l'état obtenu aprés le
soudage par projection de 1l'élément sphérique sur la par-
tie principale de la tige. De cette fagon, ce gqu'on ap-
pelle la crique retardée gui ss produit dans la soudure,
par exemple d'un acizr au carbone dur en raison @u fait
ou'on la laisse reooser longtemps apras le soudage, peut
atre entidrement é&liminée par l'exécution de 1la trempe
aussitdt aprés le soudage.

Etant donné gue le joint & rotule selon l'inven-
tion possadde une cuvette d'huile fermée dans la région
inférieure de la partie réceptrice de sphére du corps,
de sorte que le lubrifiant, par exemple la graisse, peut
pénétrer aussi bien par la partie supérieure que par la
partie inférieure de 1la zone comprise entre 1l'élément
sphérique de l'ensemble bille et tige et la partie récep-
trice de sphere du corps, le lubrifiant peut &tre distri-
bué uniformément. De cette fagon, le lubrifiant peut at-
teindre efficacement 1la zone comprise entre 1'élément
sphérigue =t la partie réceptrice de sphére. Gréce a cet-
te distribution efficace du lubrifiant, on peut obtenir
une bonne soudiesse rotation et de mouvement, m&me dans
un fonctionnement & vitesse é&levée, etc., sans probléme
de grippage, etc..

'En outre, selon 1l'invention, &tant donné que'
1'élément sphérigue, utilisé comme noyau, est immobilisé
par un élément du moule et par la partie support de
sphire qui est prévue dans 1l'autre élément de moule,
1'élément sphérique peut &tre emp&ché d'dtre décentré
par l'alliage fusible, ce qui peut éviter les défauts.
Etant donné que 1'élément sphérique et la partie princi-
pale de la tige sont assemblés par soudage par projec-
tion, on peut fabriguer un ensemble bille et tige avec
utilisation d'un élément sphérique présentant une haute
précision de sphéricité sans aucune détérioration de sa
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sphéricité. En outre, du fait que 1la partie réceptrice
de sph2re du corps est moulée en utilisant comme noyau
cet &lément sphérigue possédant une haute précision de
sphéricité, le jeu entre cette partie réceptrice de sphé-
re et 1'élément sphérigue peut Btre réduit A une valeur
aussi faible que possible pour satisfaire aux orescrip-
tions. Etant donné que ceci permet d'éviter les fortes
contraintes de choc en service on peut ainsi fa-
briqueb un joint A rotule qui poss2de une longue durée de

vie.

Oon donnera maintenant une br2ve description des
dessins.

La figure 1 est une vue en coupe représentant
un joint & rotule conforme a une forme de réalisation

de l'invention ;

la figure 2 est une vue du cdté gauche de 1 'objet
de la figure 1 ; ‘

la figure 3 est une vue du cbété droit de 1'objet
de la figure 1 ; '

la figure 4 illustre un procédé de fabrication
d'un corps utilisant un élément sphérique comme noyau ;

1a figurs 5 est une coupe partielle représen-
tant le corps dans lequel un élément sohérique est retenu
par moulage .

la figure 6 est une vue du c5té droit de l'ob-
jet de la figure 5 ;

la figure 7 est une vue en plan_de 1l'objet de
la figure 5 ;

1a figure 8 illustre un procédé d'assemblage
par soudage par projection entre un élément sphérique
qui est retenu par . moulage dans un corps et une partie
principale d'une tige ; et

la figure 9 est une vue en coupe illustrant un
ensemble bille et tige et un corps aprés la fabrication

par 1l'opération de soudage par projection illustrée par
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la figure 8.

On décrira maintenant en ragard des dessins une
forme de réalisation d'un Jjoint & rotule selon 1l'inven-
tion.

Les figurzs 1 &4 3 illustrent un joint & rotule
d'une forme de réalisation de la présente invention. Ce
joint & rotule comprend ur; corps 1 qui possdde une partie
réceptrice de sphire 2 31'une de ses extrémités et une
partie de montage 3 A son autre. extrémité., Il comprend
en outre un ensemble bille et tige 4 possédant A& une ex-
trémité une partie sphérique 5 gui a une haute précision
de sphéricité et qui est montée d=2 fagon 3 pouvoir tour-
ner =t jouer, avec le jeu nécessaire réduit au minimum,
dans la partie réceptrice de sphére 2 du corps 1. L'en-
semble bille et tige 4 comprend une partie de montage 6
4 son autre extrémité., Le joint & rotule comprend en ou-
tre un élément J'étanchéité 7 gqui est logé entre la par-
tie sphérique 2 et une partie de base ds la partie de
montage 6 de 1l'ensemble bille et tige 4. L'élément
d'étanchéité 7 sert a enfermer un lubrifiant, tel qu'une
graisse, gqui est introduit entre la partie sphérique 5 et
la partie réceptrice de sph2re 2., Il sert en outre & em-
n8cher les poussi2res et £guivalents de pénétrer dans la
région comprise eatre la partie sphérique 5 et la partie
réceptrice de sphére 2. Le corps 1 est formé de telle ma-
nidre qua la partie réceptrice de sphére 2 posséde une
ouverture disposée sensiblement perpendiculairement & sa
partie de montage. Une partie 9 formant cuvette d'huile,
qui est hermétiguement fermée par un opercule 8 est for-
mée dans la région inférieure de la partie réceptrice de
sphére 2 du corps 1.

L'opercule 8 qui délimite la cuvette d'huile 9
gqui est utilisée dans cette forme de réalisation est
constituée par une mince pastille. Elle est fixée par
matage d'une saillie annulaire 10 qui est prévue au-



10

15

20

25

30

35

2619425

12

tour de la circonfirence d'une ouverture qui sert de cu-
vette d'huile 9 et qui a été formée par la coulée du
corps 1, 1l'ouverture $tant formée dans la partie infé-
rieure d= la partie réceptrice de sphére 2. La partie de
montage 3 du corps 1 est réalisée sous la forme d'un élé-
ment possédant un filetage intérieur 3a. La partie de
montage 6 de l'ensemble bille et tige 4 est constituée
par un filetage extérieur 6a. Dans la partie de base de
l'ensemble bille et tige 4 est formée une partie hexago-
nale réceptrice d'outil 11 sur laguelle on peut emboiter
un outil ge montage pour faire tourner
1'ensemble bille et tige 4 afin Je visser le filetage exté-
rieur 6a sur un autre élément. Une partie 12 réceptrice
d'outil, de forme sensiblement rectangulaire, sur laquelle
on embofte un outil, est de m2me formée & une extrémité
de la partie de montage 3 du corps 1. En outre, une par-
tie d'extrémité 7a dudit élément 4d'étanchéité 7 est
fixée 3 la partie réceptrice d'outil 1ll. L'autre extrémi-
té 7b est fixée au bord de l'ouverture de la partie ré-
ceptrice de sphére 2, de sorte gu'une poche de lubri-
fiant 13 est ainsi formée enire ces deux extrémités. Une
surface marginale 14 est formée dans la partie de bord
de 1l'ouverture de la partie réceptrice de sphére 2 du
corps 1 pour limiter ltangle de débattement de 1'ensemble
bille et tige 4 qui est monté dans cette partie réceptrice de
spheére 2 avec une certaine liberté de mouvement.

On décrira maintenant le procédé de fabrication
du joint i rotule selon l'invention.

Le corps 1 est coulé avec utilisation d‘un élé-
ment sphérigque 4a comme noyau. L'élément sphérique 4a
est logé dans le corps coulé 1 et la partie principale
4b de la tige est soudée par projection pour fabriquer
un ensemble bille et tige 4. ‘

'En effet, comme on 1'a représenté sur la figure
4, l1'élément sphérique 4a qui posséde une haute préci-
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sion de sphéricité est utilisé comme noyau pour la par-
tie récveptrice de sphére 2 du moule pour la coulée 3du

corps, moule gqui est divisé par une surface de joint ver-
ticale. Pour cette opération, on ins2re 1'élément sphéri-
que 4a utilisé comme noyau entre un élément de moule su-
périeur 21 et une partie support de sphere 23 gqui est
prévue sur un élément inférieur de moule 22 et dont le
diamdtre est supsrieur & celui d= la partie inférieure
de 1la partie principale 4b de la tige, lagquelle forme la
partie de montage 6 de l'ensemble bille et tige 4, qui
sert pour lz montage. Un noyau 24 destiné a la formation
du filetage intérieur 3a est placé dans la région qui
forme la partie de montage 3 du corps 1. Ensuite, on cou-
le sous pression un alliage fusible dans le moule 20, pour
couler le corps l. Dans le corps coulé 1, comme représen-
té sur les figures 5 & 7, 1'élément sphérique 4a, qui de-
viendra 1a partie sphérigque 5 de l'ensemble bille et
tige 4, est noyé et retenu dans la partie réceptrice
Je spherz 2 du corps 1. Une ouverture 3a, qui formera
1a cuvette d'huile 9, est formée dans la partie infé-
rieure de 1la partie réceptrice de sphére 2. On forme
dans la circonférence du bord de 1l'ouverture une saillie
annulaire 10 qui sera matde au moment de la fixation de
l'opercule 8, Dans cette forme de réalisation, le fi-
latage intérieur 3a et la partie 12 réceptrice d'outil
sont formds a ce stade de fabrication, dans la partie de
montage 3 du corps 1. Aprds la coulée du corps 1, dans
lequel 1'élément sphérigue 4a est retenu captif, comme
représenté sur la figure 8, on insére une électrode sup-
port 25 pour soudage par projection & travers l'ouvertu-
re 9a qui a été formée, dans la partie inférieure du
corps 1 par la partie support de sphére 23 de l1l'élément
inférieur 22 du moule, au moment de la coulée du corps
1, pour supporter 1'élément sphérique 4a. L'élément sphé-
rique 4a et la partie principale 4b de la tige sont mis

»
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en butée 1'un contre l'autre au niveau de leurs faces ex-
trémes. Sous une pression prédéterminée F, on fait pas-
ser un courant électrique prédéterminé pendant un temps
de soudage prédéterminé pour 1'exécution du soudage par
projection de ces faces extrémes. Dans cet état, on fait
4 nouveau passer le courant électrique pour la trempe.
on forme de cette fagon un corps 1 dans lequel 1la par-

tie sphérique 5 de l'ensemble bille et tige 4 est rete-
nue par moulage dans la partie réceptrice de sphére 2.
L'utilisation de l'électrode support précitée 25,dont le
diamétre d2 de la partie porteuse 25a -est supérieur au
diamdtre dl de la partie princinale 4b de la tige et in-
férieur au diamdtre d3 de l'ouverture 9a, de sorte que
cette &électrode n'est pas en contact avec la surface cir-
conférentielle de l'ouverture 9a (c'est-a-dire que la re-
lation est dl<d2<d3), permet d'exécuter efficacement le
soudage par projection entre 1'élément sphérigue 4§let
la partie principale 4b de la tige. En outre, l'élément
sphérique 4a et la partie principale 4b de la tige
peuvent &tre soudés sans détérioration de 1'état de
surface ni de la sphéricité de 1'élément sphérique 4a
avec lequel l'électrode support 25 est en contact. Pour
faire en sorte que la partie sphérigque 5 de l'ensemble
bille et tige 4 paisse tourner et jouer par rapport a la
partie réceptrice de sphérs 2 du corps 1, on ménage un pe-

tit espace entre la partie réceptrice de sphére 2 du
corps 1l,qui a été ainsi formée, et la partie sphérique 5
de 1'ensemble bille et tige 4, en appliquant une force ex-
térieure, opar exemple, en exercant un petit choc, en
frappant lég2rement la périphérie extérieure de la
partie réceptrice de sphé&re 2, ou encore en exergant une
traction sur 1'ensemble bille et tige 4. Ensuite, on rem-
plit d'un 1lubrifiant tel qu'une graisse ou équivalent
l'ouverture 9a qui est formée dans la région inférieure

de la partie réceptrice de sphere 2 du corps 1. Eunsuite,
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on monte l'opercule 8 dans le bord de cette ouverture 9a
et on mate la saillie annulaire 10 qui est formée dans
la circonférence de cette ouverture 9a de maniére a for-
mer la cuvette d'huile 9, cet opercule 8 étant ainsi

5 fixé au bord de l'orifice de l'ouverture 9a.

7 En outre comme on l'a représenté sur la figure

1, on fixe 1'élément d'étanchéité 7 dans la région com-
prise entre le bord de l'ouverture de la partie réceptri-
ce de sphére 2 du corps 1 et la partie réceptrice

10 A'outil 11 gqui est formée dans la région de base de 1la
partie de montage 6 de l'ensemble bille et tige 4. Ensui-
te, on remplit d'un lubrifiant tel gu'une graisse ou
équivalant, 1A ooche de lubrifiant 13 qui est formée par
cet élément d'&tanchéité 7.
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REVENDICATIONS

1 - Joint A& rotule caractérisé en ce qu'il comprend :

un corps (1) possédant une partie réceptrice de_
sph&re (2) 2 l'une de ses extrémités et une partie de mon-
tage (3) a son autre extrémité ;

un ensemble bille et tige (4) possédant, & une
extrémité, une partie sphérique (5) qui est retenue avac
possibilité de rotation et de déplacement dans ladite
partie réceptrice de sphére (2), et une partie de monta-
ge (6) a son autre extrémité ; et

un é&lément dfétanchéité -(7) qui est £fixé entre
la partie réceptrice de sphére (2) dudit corps (1) et
une partie‘de base de lidite partie de montage (6) dudit
ensemble bille et tige (4) et qui enferme un lubrifiant
et a pour fonction d'empé&cher les poussidres et équiva-
lents de pénétrer, une ouverturs (9) étant formée dans
1a région inférieure de ladite partie réceptrice de sphe-
re (2) dudit corps, par une partie support de sphare
(23) d'un moule,qui est destinée & fixer la position du~
dit &lément sphérigue au moment de la coulée dudit corps
(1), au cours de laguelle on utilise comme noyau une Sphé-
re qui forme ladite partie sphérique (5) de l'ensemble
bille et tige (4), une cuvette d'huile étant formée en
ajustant de l'extérieur un opercule (8) dans ladite ouver-
ture (9).

2 - Joint a rotule selon la revendicatioen 1,
caractérisé en ce que le diamétre de ladite ouverture (9), qui est
formée dans la partie inférieure de ladite partie récep-
trice de sph2ére (2) dudit corps (1), est sensiblement
égal ou supérieur au diamdtre de ladite partie de monta-
ge (6) dudit ensemble bille et tige (4).

3 - Joint & rotule selon l'une des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé en ce qu'on utilise comme ensemtle bil-
le et tige (4),un ensemble bille et tige possédant une

2619425
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haute précision de sphéricité, et aui est fabriqué par sou-
dage par projection entre une partie principale (5) de
ladite tige et ledit &lément sphérique (4a).

4 - Procédé dz fabrication d'un joint & rotule
caractérisé en ce qu'il comprend :

une phase consistant & disposer un élément sphé-
rique possédant une haute. précision de sphéricité, en
tant que noyau pour la formation d'une partie réceptrice
de sphére dans un &lément de moule de corps, ledit &1é-
ment sphérigue formant un ensemble bille et tige, opar la
fixation dudit é&lément sphérique entre un premier élé-
ment du mouls et une partie support de sphére possédant
un diamdtre sensiblement égal ou supérieur au diamétre
de 1la partie principals d'une tige qui forme 1la partie
de montage dudit ensemble bille et tige, ladite oartie
support de sphére é&tant formée dans 1l'autra élément du
moule ;

une phase de couldée du corps, dans laquelle le-
dit &lément sphérique est tenu dans ladite partie récep-
trice de sphére et on coule sous pression un alliage fu-
sible dans ledit élément de moule du corps ;

une phase consistant & insérer une é€lectrode
support par une ouverture gui est formée dans la région
inférieure de ladite partie réceptrice de sphére par la-
dite partie support de sph2re, de manidre a supporter
1'élément sphérigue par Jessous ;

une phase consistant A souder par projection le-
dit &lément sphérique sur une partie principale d'une ti-
ge pour former un ensemble bille et tige dans lequel le-
dit é1ément sphérique est tenu par ledit corps ;

une phase consistant 3 appliquer une force exté-
rieure entre ladite partie réceptrice de sphére dudit
corps et ledit élément sphérique dudit ensemble bille et
tige, pour créer un espace entre ces deux éléments ; et

une phase consistant & former une cuvette d'hui-
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le en ajustant un opercule dans ladite ouverture, qui a un
diamétre sensiblement égal ou supérieur au diamétre de la par-
tie de montage dudit ensemble bille et tige et qui est formée

par ladite partie support de sphére dudit élément de moule.
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