ROYAUME DE BELGIQUE BREVET D’INVENTION

No 884.079

s S

MINISTERE DES AFFAIRES LCONOMIQUES Classit. Internat.:  ©1 T

Mis en lecture lo: 15 _10_ 1980

Le Ministre des Affalres Economlgues,

Vu la loi du 24 mai 1854 sur les brevels d'invention ;

Vu le procés-verbal dressé le 27 Jjuin 19280 a 15k 50

au Service de la Propriété industrielle;

ARRETE :

Article 1. — Il est délivé @  Mr. Harold P. HOFP,
35, Industrial Road, Lodi, New Jersey, (Etats-Unis
d'Amérique),

T.39-D

Tepr. par 1'Office Kirkpatrick-G.C. Plucker & Bruxelles,

un brevet dinvention pour: Joint de bougie d'allumage du type captif
3 saillies de blocage surbaissées et procédé pour 1'instal-

ler,

Article 2. — Ce brevet lui est délivé sans examen préalable, @ ses risques ¢t
périls, sans garantic soit de la réalité, de la nouveauté ou du mérite de linvention, soit
de Texactitude de la description, et sans préjudice du droit des tiers.

Au présent arrété demeurera joint un des doubles de la spécification de I'invention
(mémoire descriptif et éventuellement dessins) signés par lintéressé et déposés a lappui
de sa demande de brevet.

Bruxelles, le 15 juillet I9K80
PAR DELEGATION SPECIALE:

e

. SALPETEUR
Dlracteur




MEMOIRE DESCRIPTIF

DEPOSE A L'APPUI D'UNE TEMANDSS

DE

BREVET D'INVENTION

FORMEE PAR

Harold P. HOPP

pour

Joint de bougie d'allumage du type captif & saillies de’
blocage surbaissées et procéde pour 1'installer.

o e b 2 ot

Ta présente invention concerne d'une meniére géné-
rale le domaine des joints de bougies d'allumage du type cap-
tif et, en particulier, un type de joint perfectionné of-
frant plusieurs svantages significatifs par rapport au joint
connu.

Le brevet des Etats-Unis d'Amérique n° 4.064.612
décrit un joint de bougie d'allumage du type captif et un
outil servant & poser le joint par refoulement sur la tige

filetée d'un corps de bougie d'allumage. Cette comstruction
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convient, en particulier, poﬁr le type de bougie dont la

tige est filetée sur toute sa longueur et ne comporte pas

de zone affouillée a sa base, & ltendroit ou elle se rac-
corde & la partie principale du corps de la bougie. Ce
brevet insiste sur la nécessité de poser le joint par refoule-
ment d'une maniére telle que les saillies de blocage soient
déformées contre le pas-de-vis et que les parties du joint
qui remplissent les fonctions d'étanchéité ne soient pas
altérées. Dans le cas de corps de bougie d’allumage dont la tige
présente la zone affouillée, on utilise & 1’échelle industrielle
le type de joint décrit dans le brevet des Etats-Unis
d'Amérique du Demandeur n° 3,299,504. Dans ce type de joint,
la collerette de blocage qui est déformée dans la zome af-
fouillée se prolcnge longitudinalement & l'extérieur de
1'élément d'étanchéité plié en S, ce qui donne un joint pré-
sentant une hauteur longitudinale nettement plus grande et
produit une construction a pli.en S dans laquelle les inter- .
stices entre les organes d'étanchéité sont si étroits qué
lorsque le joint est immergé dans une matiére de revétement
résineuse synthétique, la matiére ne s'écoule pas facile-
ment dans les interstices par capillarité et en raison de

la compression du pli en S lors de l'installation et de sa
déformation ultérieure, une zone non revétue peut &tre ex-
posée.

Lorsqu'on recourt a des moyens mécaniques pour
installer les jbints sur les corps des bougies, il est sou-
haitable de surbaisser le profil des joints pour faciliter
leur orientation par des goulottes distributrices de trémies
qui aménent les joints & des corps de bougies retournés.
La configuration représentée dans le brevet des Etats-Unis
d'Amérique n° 3.299.504 du Demandeur est donc devenue peu

souhaitable. ILa configuration décrite dans le brevet des
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Etate-Unis d'Amérique n° 4,064.612 du Demandeur est pré-
férable mais, dans la forme d'exécution décrite, elle ne
peut pas €tre utilisée avec une tige affonilléde parce que
le degré de déplacement radial vers 1'intérieur des sail-
lies de blocage sous l'action de 1l'outil de pose par refou-
lement est loin d'étre adéquat. Dans le cas d'une tige
complétement filetée, 1'exigence est relativement peu ri-
goureuse en ce qui concerne le déplacement vers 1'inté-
rieur et {rés rigoureuse en ce qui concerne la force méca-
nique requise en raison de la nécessité_d’amener la patte ou
saillie de blocage & épouser au moins partiellement la surface
filetée de la tige.

En bref, l'invention vise & procurer un joint de

bougie d'allumage du type captif perfectionné dans lequel les

pattes ou saillies de blocage soimt.disposées de manitre 3 8tre dé-

placées radialement vers 1'intérieur & la suite d'une défor-
mation mécanique du bord intérieur d'un des organes d'étan-
chéité qui s'étend radialement vers 1'intérieur.A cet effet, les
pattes ou saillies de blocage sont attachées 2 wn organe dont
la surface est adjacente & la surface inférieure du corps
de la bougie, c'est-a-dire est éloignée au maximum de la culasse
du cylindre, ces pattes ou saillies de blocage étant ainsi pla-
cées dans 1'évidement circulaire formé par 1'élément 4d'étan-
chéité plié en S afin de présenter le profil le plus bas
possille et nettement plus bas que celui déecrit dans le bre-~
vet des Etats-Unis d'Anérigque du Demandeur n° 3.299.504.

De plus, la hauteur de 1'organe d'étanchéité n'est
Pplus limitée a la valeur nominale de 1,65 mm prescrite par
1'industrie, ce qui permet & 1'élément plié en S & 1'état
non comprimé d'offrir dans les plis des interstices suffi-
samment larges pour accepter facilement ume composition de

revétement résineuse synthétique.
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Au dessin annexé :

la Fig. 1 est une vue en plan du dessus d'une
forme d'exécution de l'invention;

la Fig. 2 est une vue en coupe médiane longitu-
dinale suivant la ligne 2-2 de la Fig. 1;

la Fig. 3 est une vue en coupe fragmentaire, a
plus grande échelle, suivant la ligne 3-3 de la Fig. 23

la Fig. 4 est une vue en coupe fragmentaire, a
plus grande échelle, illustrant 1l'opération de fose pax
refoulement du joint conforme & 1'invention sur un corps de
bougie d'allumage. |

Suivant l'invention, le joint, désigné d'une ma-
niére générale par la référence 30, est fabriqué d'une ma-
nidre classigue 3 partir d'un flan en t6le d'acier par des
opérations d'emboutissage progressives qui sont bien connues
et ne doivent pas #tre expliquées plus en détail. D'une
maniére bien connue, une partie d'étanchéité comprend un
premier organe G'étanchéité 31, comprenant une partie péri-
phérique plane 32 et une partie courbe 33, IL'organe 31 est
relié par un coude 34 3 un deuxiéme orgene d'é&tanchéité 35
qui, & 1'état non installé, forme un angle en substance de
45° avec le plan général du joint. Un deuxiéme coude 36 est
relié & un troisidme organe d'étanchéité 37 qui est également
légérement courbe. Il est 3 noter que le premier et le
deuxidme interstice 38 et 39 respectivement formés par les
coudes 34 et 36 sont suffisamment larges et que la compo-
sition de revétement résineuse synthétique peut s?écouler
sans difficulté dans ces interstices & un stade final de la
fabrication.

Te troisidme organe d'étanchéité 37 s'étend radia-—
lement vers l'intérieur des parties restantes du pli en S et

se termine dans un bord intérieur 40 & partir duquel plusieurs
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pattes de blocage 4L font saillie. Tes pattes sont placées
en substance dans le vide circulaire formé par les organes
d'étanchéité 31, 35 et 37, de sorte qu'ad 1'état non instal-
1é&, la hauteur totale du joint 30 ne doit pas étre nota-
blement smﬁérieure 3 celle occupée par le pli en S.

Les pattes 41 comprennent une surface externe
42 dont une partie est attaquée par un outil cylindrique 43
de pose par refoulement ainsi qu'une surface interne 44. Au
point de liaison avec le bord 40, chaque patte comprend une
partie légérement courbe 45 ainsi qu'une partie linéaire 46.
T1 ressort d'une comparaison entre les Fig. 3 et 4 que;
moyennant un contact avec 1'outil de pose par refoulement et
une pression exercée contre le bord intérieur 40 et la sur-
face 42, la majeure paftie du cintrage se produit au niveau

du deuxiéme coude 36, en raison du fait que l'organe 37 est

initialement de configuration généralement courbe. Par conséquent,

en substance aucun pliége des pattes ne se produit au niveau du
bord 40 et, 2 la fin de 1l’opération de pose par refoulemént,
1l'organe 37 et les pattes 42 épousent étroitement la con-
figuration de la surface inférieure 50 du coxps 51 de la

bougie et du congé 52 qui relie le corps de la bougie a la
tige filetée affouillée.

GM.MAC .PG.4 -5- 19.660




[ ]
enes
L 4
cone
aese
L]
L ]
L)

REVENDICATTIONS

l.- Procédé pour installer & demeure et d'une ma-
niére captive un joint de bougie d'allumsge ammulaire com-
pressible sur une bougie d'aliumage comportant une tige
filetée et une partie affouillée qui est dépourvue de pas-
de-vis & une extrémité interne de la tige, caractérisé en ce
que:

(a) on prévoit un joint anmulaire comportant un axe prin-
cipal de compression, ce joint comprenant un élément 4’étanchéi-
té comportant un organe d’étanchéité en S présentant une partie
s? étendant radialement vers l’intérieur,‘ propre a venir en contact
aveec la partie affouillée de la tige et s’étendant radialement vers
1'intérieur de 1'organe d'étanckéité en S, le joint comportant
plusieurs longues pattes ou saillies de blocage qui s’étendent vers
1'intérieur & partir d'un bord intérieur de la partie radiale
sous.un angle permettant de placer les pattes ou saillies de blo-
cage dans un vide circulaire formé par 1’organe d’étanchéité en S;

(b) on place le joint concentriquement sur la tige
filetée dans la zone de sa partie affouillée, de telle sorte
que la pa:rtie radiale vienne contre le corps de la bougie
d'allumage et que les pattes ou saillies de blocage chevauchent
la partie affouillée de la tige;

(¢) on prévoit un outil comportant une surface active
d'un diamétre effectif correspondant en substance au diamétre
intérieur de la partie s'étendant radialement vers 1l'inté-
rieur, et

(d) on déforme mécaniquement la partie qui s'étend vers
1ltintérieur pour placer les pattes de blocage dans la zone
affouillée en vue de maintenir le jointcaptif sur la dougie
d'allumage.

2.- Procédé suivant la revendication 1, caractérisé

en ce qu'on donne, en outre, un profil courbe a l'organe
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d'étanchéité auguel les pattes ou saillies de blocage sont atta-

chées, de sorte que, 10rs d’une pose Har refoul ement, un pivote-

ment se produit au niveau de 1a périphérie extérieure en
1'absence d'un déplacement relatif entre les pattes ou saillies

de blocage et le bord intérieur de 1’ élément.

Bruxelles, le 27 juin 1980
P.Pon.de Harold P. HOPP
OFFICE KIRKPATRICK - G.C. PLUCKER.
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Bruxelles, le 27 juin 1980
P. Pon de:Harold P. HOPP

OFFICE KIRKPAJRICK A G. C. PLUCKER
<
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