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Ia présente invention se rapporte aux joints &
rotule pour tringleries d'essuie-glace et en particulier
aux joints & rotule pour tringleries d'essuie-glace dans
lesquels la partie boite de rotule du joint est formée
d'une composition non métallique, synthétique,moulable.

Il-est habituel, pour les essuie-glace de véhicu-
les automobiles, de comporter au moins deux raclettesr
ou balais d'essuie-glace portdes par des bras oscillants
séparés qui sont reliés & un moteur d'essuie-glace com-
mun par une tringlerieiéomportant un certaiﬁ nombre de
joiﬁts univérseié i rotule. Ces tringleries sont presque
invariablement placées dans des emplacements des véhicules
tels que les joints de ces tringleries sont relativement
inaccessibles. Par cohséquént, il est essentiel que ces

joints de fringleries puissent fonctionner pendant des

pPériodes prolongées avec un minimum d'entretien.

On connait des joints d rotules pour tringleries
d'essuie~glace poséédant une longue durée utile dans les-
quels la partie boite de rotule du joint est faite d'une
composition non métallique, synth&tique moulable, telle

- qu'une matiére polyamide synthé&tique renforcée de fibres

de verre . Une telle matidre est, par exemple le Nylon 12

-

~chargé & 30 % de fibre de verre, vendu par la Firme Ves-

tamid sous la désignation commerciale L-1930 Black 97503.
La partie rotule habituellement utilisée avec une telle
boite de rotule non métallique est faite en acier. On a
constaté qué ces boites de rotules non métalliques sont
trés dures et,dimensionnellemént trés stables mais qu'au
cours de l'utilisation la charge composée de fibre de
verre tend & s'user en formant une poudre de verre conte-
nue dans le joint et qui peut user fortement la partie
rotule en acier non traité&. Pour &liminer cet effet, on
usine la partie rotule en acier 3 un état de surface trés
fin, on dépose un revéﬁément de nickel, par un procédé
non électriqué, sur la partie rotule en acier et, ensuite,
on soumet la partie rotule revétue 3 un brunissage poussé
pour obtenir une surface de contact possédant la dureté
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du verre. Ce procédé résout certes le probléme de 1l'usure
de la partie rotule mais il rend le colt de la partie
rotule finie extr@&mement &levé.

Un joint & rotule pour tringleries d'essuie-
glace suivant l'invention est un joint dans lequel la
partie boite de rotule est faite d'une composition syn-
thétique non métallique moulable et la partie rotule est
formée en moulant par injection autour de la queue mole-—
tée d'une tige métallique un copolymére acétal contenant
en dispersion dans sa masse uné matiére lubrifiante pour
portées.

Le copolymére acé&tal utilisé est de préférence un
c0polymére acétal modifié par le polytétrafluoroéthyléne.
Un exemple 'un tel copolymére est fabriqué par Hoechst
Chemicals sous la désignation commerciale de Hostaform
C 9021 TF. , 4

' La partie rotule peut ‘étre réalisée sous la
forme d'un volume sphérique autour de la tige mé&tallique
mais la forme de la partie rotule est avantageusement
celle d'un tore annulaire qui entoure la queue d'une
telle tige. La ligne de joint du moulage par injection
qui forme la partie rotule est de préférence agencée
pour se présenter le long de deux parties diamétralement
opposées du tore annulaire qui ont une courbure de sur-
face moins forte que la courbure du reste du tore annu-
laire.

D'autres caractéristiques et avantages de 1l'in-
vention apparaitront au cours de la description qui va
suivre. Aux dessins annexés, donnés .uniquement & titre
d'exemple,

la Fig. 1 est une vue en &lévation d'une tringle-
rie d'essule-glace comprenant des joints & rotule sui-
vant l'invention ;

la Fig. 2 est une vue de la tringlerie d'essuie-
glace représentée sur la Fig.l, prise suivant la ligne
2-2 de la Fig. 1 ;
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la Fig. 3 est une vue en coupe 3 plus grande
échelle de la partie rotule d'un joint 3 rotule suivant
1'invention ; »

la Fig.4 est une vue en plan de la partie ro-
tule représentée sur la Fig. 3, prise suivant la ligne
4-4 de la Fig.3 ;

la Fig.5 est une vue en coupe de la partie ro-
tule représentée sur la Fig.3, prise dans une direction
perpendiculaire 3 celle de la vue représentée sur la
Fig.3 ; '

la Fig.6 est une vue en plan de la partie rotule
représentée sur la Fig.5, prise suivant la ligne 6-6
de la Fig.5 ; et

la Fig.7 est une vue en coupe &galement 3 plus
grande échelle de 1l'un des joints & rotule suivant 1'in-
vention, tels que ceux représentés sur les Fig. 1 et 2.

" Les Fig. 1 et 2 des dessins annex&s sont deux

vues d'une tringlerie d'essuie-glace 10 typique & en-
trainement unique et double sortie, &quipée de joints a
rotule 24 suivant l'invention. Un moteur &lectrique d'en-
trainement (non représenté) est couplé 3 une premiére
extrémité d'une bielle d'entrainement 12 au moyen d'une
manivelle d'entrainement rotative (non reprééentée)'et
d'un joint 3§ rotule suivant l'invention, dont seule la
partie boite de rotule 26 est représentée sur les Fig.
1 et 2. o . ‘

L'autre extréﬁité de la bielle 12 est articulée
sur une premiére extrémité de la barre transversale
d'une plagquette 14 formant biellette en forme de T, au
moyen d'un deuxiéme joint 3 rotule 24. L'extrémité du
pied de la plaguette 14 en forme de T est reliée & l'ar-
bre d'entralnement 16 d'un premier bras d'essuie-glace
et de sa raclette (le bras et la raclette n'étant pas
représentés) tandis que l'autre extrémité de la barre
transversale de la plaquétte 14 en forme de T est arti-
culée sur une premiére extrémité d'une bielle 18 de trans-
mission de l'entrainement au moyen d'un troisiéme joint
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a4 rotule 24. L'autre extrdmité de la bielle de trams—

mission de l'entrainement 18 est articulde sur ume pre-

miére extrémité d'une manivelle 20 au moyen d'an gua-
tri&me joint & rotule 24, l'autre extrémité de la mani-
velle 20 &tant relide 3 un arbre d'entrainement 22 d'um
deuxiéme bras d'essuie-glace muni de sa racletite {(nom
représenté). ,

Le fonctionnement du moteur &lectrique d"en-
trainement produit un mouvement alternatif de la bielle
d'entrainement 12, mouvement qui est transmis par les
Joints & rotule 24, interposés, 3 la plaquette Fformamt
biellette 14 et & la manivelle 20 pour engendrer mn mou-
vement oscillatoire correspondant des bras d'entralnement
16 et 22.

On se reportera maintenant aux Fig. 3 3 6 des
dessins. Ces figures montrent des vues en coupe, en &l&-
vation et en plan & é&chelle agrandie, de la partie xo-
tule 28 d'un joint 3 rotule 24, prises dans deux direc-
tions perpendiculaires entre elles. La partie rotule 28
représenté@e sur la Fig.3 est composée d'un copolymére
acétal contenant dans sa masse une matidre lubrifiante
pour portées, et qui est mould par injection autour d"um
axe 30 en acier doux zingué. L'axe 30 présente une ocol-
leXette 32 venue de matiére, formée 3 proximité de son
extrémité 33 et une queue 34, dont une partie 36 de la
surface, située entre la collerette 32 et 1'autre extrd—
mité 38 de cette queue est munie d'un moletage prononcs.
Le copolymére acétal formant la partie rotule 28 est
moulé par injection autour de la partie moletBe 36 de la
queue 34 et il est ainsi bloqué solidement en position
sur l'axe 30 d'une fagon qui 1l'empé&che de se déplacer
par rapport 3 l'axe 30.

Dans une forme préférée de réalisation de 1"in-
vention, la partie rotule est faite d'un copolymire acétal
contenant & titre de lubrifiant pour portées, du polyté-
trafluoro&thyléne dispersé dans sa masse et qui est fa-
briqué et vendu par la Firme Hoechst Chemicals sous la
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désignation commerciale de Hostaform C9021 TF. Qn pour-
rait utiliser en'remplacement du polytétrafluoroéthyléne
 d'autres matiéres lubrifiantes pour portées telles que
le bisulfure de molybdéne.

Les propriét@s physiques du Hostaform C9021 TF
sont les suivantes :

Den;ité ' ) 1,52 g/cm3
Absorption d'eau apré&s 24 heures - mg
Absorption d'eau aprds 96 heures -~ 20 mg
Indice de fusion MFl 190/2,16 8 g/10 mn
Limite &lastique 53 N/ mm®
Allongement 3 la rupture 20-25 %
Contrainte limite de flexion 94 N/ T
Rigidité torsionnelle 3 23°C 750 N/ mm2
Rigidité torsionnelle 3 120°C -~ N/ mm’
Module de fluage de flexion,valeur 1 mm 2600 N/mmz
Dureté i la bille, indice 30 s 133 N/mm>
Dureté Shore ' 80
Résistance au choc 30 mJ/mm2
Résistance au choc sur entaille 3 23°C 4,5mJ/mm2

Coefficient de frottement dynamique
" sur un arbre tournant en acier
(profondeur de rugosité 2,5u ) 0,2 - 0,25

Stabilité dimensionnelle & chaud
(m&thode Martens) . 76°C

Stabilité dimensionnelle & chaud '

(température de déformation a la chaleur) 115°C

Point de ramollissement Vicat VSP/B 115°c¢
Intervalle de fusion cristalline 164~-167°C
Coefficient de dilatation lindaire 20-100°C 1,1 x 10 %
Capacité calorifique , , 1,31 W/m.X
‘Chaleur massigue & 20°C 7 1,47 kd/kg.K
Résistivité volumique - 1015 cm
Résistance superficielle . 1013
Constante di&lectrique ' 3,6

Le moulage par injection de la partie rotule
28 autour de l'axe 30 s'effectue dans un moule 3 noyau
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formé avec précision qui est &tudié pour mouler la par-
tie rotule 28 & la forme d'un tore annulaire dont une
partie principale possé&de une surface courbe prédéter-
minée 40 qui correspond exactement 3 la surface 41 de
la partie boifte de rotule 26 représentéde sur les
Fig.l,2 et 7 des dessins. Deux parties plus petites du
tore annulaire qui sont diamétralement opposées entre
elles présentent chacune une surface courbe 42 qui est
moins incurvée que la surface courbe 40, ainsi qu'dn peut
le voir clairement sur les Fig.3, 4,5 et 6 des dessins.
Le moule & noyau de la partie rotule est &tudié de ma-
niére que la ligne de joint produite sur la surface de
la partie rotule 28 brute de moulage soit placée dans

- lesdites petites parties du tore annulaire. Etant donné

que la surface courbe 42 est plus petite que la surface
courbe 40, cette ligne de joint n'entrera pas en contact
avec la surface courbe correspondante 41 de la partie
boite de rotule 26 pendant l'utilisation du joint 24.
Par conséquent, il n'est pas nécessaire de brunir ni
d'usiner d'une autre fagon la partie rotule 28 brute
de moulage pour en &liminer la ligne de joint.
L'assemblage du joint 3 rotule 24 s'effectue
par insertion directe de la partie rotule 28, par en-
clenchement, dans la partie boite de rotule 26, laquelle
est faite d'une composition non métallique moulable
telle que, par exemple, un‘polymére synthétique cons-
titué par du Nylon 12 chargé de fibre de verre & raison
de 30 % en poids. On peut se procurer de telles compo-
sitions auprés de fabricants tels que la Firme Hils
(U.K.) limited et de la Firme Vestamid. En variante,
la partie boite de rotule 26 peut &tre faite d'un poly-
mére synthétique Nylon 6 contenant du bisulfure de molyb-
déne comme charge. Une telle composition est vendue sous
la désignation commerciale de "Nylotron G.S." par une
firme connue sous le nom de Polypenco. Une vue en coupe
du joint & rotule assembl& 24 est représentée sur la
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7
Fig.7. Elle montre le quatriéme Jjoint & rotule 24 des
Fig. 1 et 2. Comme on peut le voir sur la Fig.7, pour
fixer la partie rotule 28 du joint & rotule 24 3 la
manivelle 20, on enfile l'extrémité 33 de 1'axe 30 a
travers une ouverture appropriée ménagée dans 1'extré-
mité de la manivelle 20, jusqu'd ce que la collerette
32 de l'axe 30 soit en contact avec la manivelle 20 et
on rive ensuite l'extrémité 33 pour bloquer l'axe 30
en position sur la manivelle 20.

Le joint 3 rotule suivant l'invention repré-
sente un notable perfectionnemeht compafativement aux
joints érrotule déjd connus pour tringleries d'essuie-—
glace en ce qui concerne la facilité de fabrlcatlon, le
colit de la fabrication et la durée utile.

L'axe qui porte la partie rotule est fait
d'une matiére relativement peu cofiteuse et il est facile
a fabriquef, étant réalisé en acier doux zingué qui est
mis en forme par refoulement & chaud et non pas par
tournage, et la pqrtie'rotule est moulé&e par injection
sur l'axe d'une fagon rapide et reproductible, aux di-
mensions de travail correctes, sans autre traitement de
surface. Le copolymére acétal de la partie rotule pré-
sente une stabilité dimensionnelle et une ré&sistance
supériéure d-celles des polyamides synthétiques telles
que le Nylon, sans présenter d'absorption dfeau ni de

7 retrait appréqiable. En outre,ruhe caractéristigye utile

de la présente invention ré&side dans le fait que la ma-
tidre de la partie rotule poss&de une flexibilité suffi-
sante pour compensér la tendance de la partie boite de
rotule moulée 3 se déformer en passant d'une forme cir-
culaire & une forme ovale au moment du démoulage. Ceci a
3 son tour pour effet de donner un méilleur couple de

sortie & un tel joint, comparativement aux joints & ro-

tule d€3j3 connus.
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REVENDICATIONS

1 - Joint & rotule pour tringleries d'essuie-
glace comprenant une partie boite de rotule faite d'une
composition synthétique non métallique moulable et d'une
partie rotule, caractérisé en ce que ladite partie rotule
(28) est faite en moulant par injection autour de la
queue moletée (34) d'un axe métallique (30) un copolymére
acétal contenant une matidre lubrifiante pour portées dis-
persée dans sa masse.

2 -~ Joint i rotule pour tringleries d'essuie-
glace suivant la revendication 1, caractérisé en ce que
le copolymére ac&tal contient du polyté&trafluoroéthyléne
dispersé dans sa masse.

3 - Joint & rotule pour tringleries d'essuie-
glace suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
que la forme de la partie rotule (28) est celle d'un tore
annulaire entourant la queue (34) dudit axe (30).

4 - Joint & rotule pour tringleries d'essuie-
glace suivant la revendication 2, caractérisé& en ce que
deux petites parties diamétralement opposées du tore
annulaire présentent chacune une surface courbe (42) qui
est moins incurvée que la surface courbe restante (40) du
tore annulaire et en ce que la ligne de joint du moulage
par injection de la partie rotule (28) est placée dans
la région de la surface de ces deux petites parties.

5 -~ Joint & rotule pour tringleries d'essuie-
glace suivant 1'une gquelconque des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la partie bolte de rotule
(26) est faite d'une mati&re synth&tique constituée par
un polymére chargé de fibre de verre.

6 - Joint & rotule pour tringleries d'essuie-
glace suivant 1'une quelcongue des revendications 1 3 4,

caractérisé en ce que la partie boite de rotule (26)



2508579

est faite d'une matiére synthétique du type polyamide
qui contient du bisulfure de molybd&ne en qualité de
charge. '
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