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TRAIN ARRIERE DE VEHICULE AUTOMOBILE ET PROCEDE DE FABRICATION D’UN TEL TRAIN ARRIERE.

Ce train arriére de véhicule automobile comprend
deux bras longitudinaux (12) équipés chacun de moyens de
support d’une roue du véhicule et une traverse (14) défor-
mable en torsion reliant les bras (12) entre eux.

Chaque bras (12) est réalisé au moins en partie par fila-
ge d’un métal ou d’un alliage métallique.
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La présente invention se rapporte a un train
arriére de véhicule. Elle se rapporte également a un
procédé de fabrication d'un tel train arriere.

On connait des trains arriére de véhicule
automobile du type comprenant des bras longitudinaux
équipés chacun de moyens de support d'une roue du
véhicule et une traverse déformable en torsion reliant
les bras entre eux.

Généralement, dans ce type de train arriére, les
bras longitudinaux sont réalisés & l'aide d’une technique
traditionnelle de fonderie.

Comme on le congoit, cette technique, bien
qu'avantageuse a maints égards pour la réalisation de
piéces métalliques ou d'alliage métallique, est d'un coflt
relativement élevé et est longue & mettre en oeuvre.

En outre, la relative faiblesse de la précision de
cette technique ne permet pas de maltriser parfaitement
la forme des piéces du train ainsi réalisé.

Le but de l'invention est de pallier ces
inconvénients.

Elle a donc pour objet un train arriére de véhicule
automobile du type précité, caractérisé en ce gue chaque
bras est réalisé au moins en partie par filage d'un métal
ou d'un alliage métallique.

On réduit ainsi sensiblement les colits de
fabrication, tout en augmentant la qualité des piéces.

Le train arriére de véhicule automobile selon
1'invention peut également comporter une ou plusieurs des
caractéristiques suivantes

- la direction de filage des  Dbras s'étend
perpendiculairement & l'axe longitudinal de ces derniers

- chague bras comporte un premier profilé sur
lequel est fixé la traverse et destinée a s'articuler sur
la caisse du véhicule et un deuxiéme profilé doté desdits
moyens de support, lesdits profilés étant venus de filage

et étant pourvus de moyens de fixation complémentaire ;
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- les moyens de fixation complémentaires comportent
deux parties male et femelle, de type tenon et mortaise,
ménagées 1l'une sur le premier profilé et 1l'autre sur le
deuxiéme profilé ;

- les premier et deuxiéme profilés sont en outre
soudés 1l'un sur l'autre ;

- 1l comporte en outre un socle de support d'un
ressort de suspension solidaire de chaque bras
longitudinal ;

- le socle comporte une zone centrale délimitant un
siége de réception du ressort et une zone périphérique
dressée munie d'un épaulement en appui sur le premier
profilé ;

- le socle est constitué par une piéce de
fonderie ;

- le socle est soudé sur le premier profilé ;

- au moins 1’une des extrémités libres de la
traverse est pourvue d’au moins un trou longitudinal de
réception d’un élément de fixation coopérant avec la
partie médiane d’'un bras longitudinal respectif; et

- il est au moins en partie réalisé en aluminium ou
en alliage d'aluminium.

L'invention a également pour objet un procédé de
fabrication d'un train arriére de véhicule automobile tel
gque défini ci-dessus, caractérisé en ce qu'il comporte
les étapes consistant: réaliser deux bras longitudinaux
constitués chacun d’un premier profilé et d’un deuxiéme
profilé pourvus chacun de moyens de fixation
complémentaires, par filage d’aluminium ou d’un alliage
d’aluminium, selon une direction générale perpendiculaire
a 1l’axe longitudinal des bras; réaliser, pour chaque
bras, un socle de réception d’un ressort de suspension ;
réaliser une traverse déformable en torsion ; assembler
les premier et deuxiéme profilés et souder ces derniers
l'un sur l’autre ; souder les socles sur les bras
respectifs ; et fixer les bras sur les extrémités libres

de la traverse.
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D'autres caractéristiques et avantages de
l'invention ressortiront de la description suivante,
donnés uniquement & titre d'exemple, et faite en
référence aux dessins annexés sur lesquels

- la figure 1 est une vue en perspective d'une
partie d'un train arriére conforme a l'invention ;

- la figure 2 est une vue en perspective du premier
profilé du bras 1longitudinal du train arriére de la
figure 1 ;

- la figure 3 est une vue & plus grande échelle, du
deuxiéme profilé du bras longitudinal du train arriére de
la figure 1 ; et

- la figure 4 est une vue de détail du socle de
réception du ressort de suspension du train arriére de la
figure 1.

Sur la figure 1, on a représenté une partie d'un
train arriére de  véhicule automobile conforme a
l'invention, désigné par la référence numérique générale
10.

Le train arriére 10 comporte deux bras
longitudinaux 12, dont un seul est représenté sur cette
figure, équipés chacun de moyens de support d'une roue du
véhicule, et une traverse 14 déformable en torsion, sur
chaque extrémité de laquelle est fixé l'un des bras 12.

Chagque bras 12 comporte un premier profilé 16 de
forme longitudinale doté d'une premiére extrémité libre
18 conformée de maniére a recevoir un organe
d'articulation sur la caisse du véhicule automobile et
une extrémité opposée 20 destinée a étre reliée a la
caisse du véhicule par un moyen de suspension, en
1'espéce un ressort hélicoidal de suspension.

Par ailleurs, chagque bras 12 comporte un deuxiéme
profilé 22 destiné & supporter une roue du véhicule.

Enfin, un socle 24, destiné & recevoilr une
extrémité d'un ressort hélicoidal de suspension vient se
monter sur 1'extrémité 20 correspondante du premier

profilé 16.
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Conformément a 1'invention, le premier profilé 16
et le deuxidme profilé 22 sont réalisés chacun & partir
d'une technigue de filage d'un métal ou d'un alliage
métallique, également connu sous 1l'appellation
d'extrusion.

Plus particuliérement, la direction de filage des
premier et deuxiéme profilés s'étend perpendiculairement
a l'axe longitudinal de chaque bras.

On obtient dés lors des piéces de section
parfaitement maitrisée et ce, avec un colt réduit.

La structure de chacun des éléments constitutifs de
chaque bras longitudinal 12 va maintenant étre décrite en
référence aux figures 2, 3 et 4.

En se référant tout d'abord & la figure 2, le
premier profilé 16 comporte, comme mentionné
précédemment, une premiére extrémité 18 conformée, comme
cela est classique, de maniére a recevoir un organe
d'articulation du train arriére sur la caisse du
véhicule, 1'extrémité opposée 20 étant destinée, d'une
part, & recevoir le socle 24 de réception du ressort de
suspension et, d'autre part, le deuxiéme profilé 22.

A cet effet, cette extrémité 20 et le deuxiéme
profilé 22 sont dotés de moyens de fixation
complémentaires, se présentant sous la forme de moyens de
fixation de type & tenon et mortaise.

On voit en effet sur la figure 2 que l'extrémité
libre 20 du premier profilé 16 comporte, au niveau de sa
surface supérieure, une rainure 26 constituant une
glissiére dans laquelle vient s'engager un tenon 28
ménagé dans la face inférieure du deuxiéme profilé 22.

Par ailleurs, la partie médiane du premier profilé
16 est pourvue d'un ensemble d'orifices, tels que 30,
destinés chacun & recevoir un élément de fixation, par
exemple une vis pourvue d'une tige filetée wvenant se
visser dans une portion taraudée de trous, tels Qque 32,

ménagés longitudinalement dans la traverse 14.




10

15

20

25

30

35

2813236

On notera que les trous ménagés dans la traverse
peuvent étre traversant. Dans ce cas, 1l'on utilise, pour
la fixation des bras longitudinaux sur cette derniére,
des tiges, constituant par exemple des barres anti-
dévers, munies, sur chaque extrémité, d'un filetage
destiné a recevoir un écrou de fixation correspondant.

En se référant maintenant a la figure 3, on voit
que le deuxiéme profilé 22 comporte, outre le tenon 28
servant a sa fixation sur le premier profilé 16, un moyen
de fixation 34 de type & pivot, d'axe sensiblement
transversal a l'axe longitudinal du bras 12, servant a la
fixation d'une roue du véhicule.

En se référant enfin a la figure 4, le socle 24,
quant & lui, comporte une zone centrale 36 délimitant un
siége de réception du ressort de suspension, laquelle est
pourvue d'une saillie annulaire 38 de centrage du ressort
par rapport au bras 12.

La zone centrale 36 est pourvue d'une zone
périphérique 40 dressée prolongée extérieurement par un
épaulement 42 destiné & venir en appui sur la face
supérieure du premier profilé 16.

Par exemple, le socle 24 est réalisé a partir d'une
piéce venue de fonderie.

Pour réaliser 1le train arriére gqui vient d'étre
décrit, il convient tout d'abord de réaliser, par filage
d'un métal ou d'un alliage métallique, de préférence en
aluminium ou en alliage d'aluminium, les premier et
deuxiéme profilés 16 et 22 dotés chacun de leurs moyens
de fixation complémentaires et de réaliser le sbcle 24,
au moyen d'une technique de fonderie classique.

On réalise par ailleurs la traverse 14 dans
lagquelle on a ménagé les trous 32 permettant la fixation
des bras 12. Avantageusement, la traverse 14 est
également réalisée par filage, ce qui permet notamment

d'obtenir une section constante sur toute la longueur.
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Aprés réalisation de ces différents éléments, on
insert le tenon 28 dans la glissiére 26 et 1l'on soude le
deuxiéme profilé sur le premier profilé 16.

Par ailleurs, on soude le socle 24 sur l'extrémité
libre 20 correspondante du premier profilé 16.

Enfin, on fixe chacun des bras longitudinaux 12 sur

les extrémités respectives de la traverse 1l4.
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REVENDICATIONS

1. Train arriére de véhicule automobile, comprenant
deux bras longitudinaux (12) égquipés chacun de moyens de
support (34) d’une roue du véhicule et une traverse (14)
déformable en torsion reliant les bras (12) entre eux,
caractérisé en ce que chagque bras est réalisé au moins en
partie par filage d’un métal ou d’'un alliage métallique.

2. Train arriére selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la direction du filage de chaque
bras (12) s’ étend perpendiculairement a 1’axe
longitudinal de ces derniers.

3. Train arriére selon 1l’une des revendications 1
et 2, caractérisé en ce que chaque bras comporte un
premier profilé (16) sur lequel est fixée la traverse
(14) et destiné a s’articuler sur la caisse du véhicule
et un deuxiéme profilé (22) doté desdits moyens de
support, lesdits profilés étant venus de filage et étant
pourvu de moyens de fixation (26, 28) complémentaires.

4. Train arriére selon la revendication 3,
caractérisé en ce que les moyens de fixation
complémentaires comportent deux parties (26, 28) mile et
femelle, de type tenon et mortaise, ménagées 1’une sur le
premier profilé (16) et 1l’autre sur le deuxiéme profilé
(22) .

5. Train arriére selon l’une des revendications 4
et 5, caractérisé en ce que les premier et deuxiéme
profilés sont en outre soudés l’un sur 1’'autre.

6. Train arriére selon 1l’une quelconque des
revendications 1 & 6, caractérisé en ce qu’'il comporte en
outre un socle (24) de support d’un ressort de suspension
solidaire de chaque bras longitudinal.

7. Train arriére selon la revendication 6,
dépendante de la revendication 3, caractérisé en ce que
le socle (24) comporte une zone centrale (36) délimitant

un sieége de réception du ressort de suspension et une
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zone périphérique (40) dressée munie d’un épaulement (42)
en appui sur le premier profilé.

8. Train arriére selon 1l’une des revendications 6
et 7, caractérisé en ce que le socle (24) est constitué
par une piéce de fonderie.

9. Train arriére selon 1l’'une quelconque des
revendications 6 a 8, dépendantes de la revendication 3,
caractérigé en ce gque le socle (24) est soudé sur le
premier profilé.

10. Train arriére selon 1l’une guelcongue des
revendications 3 a 9, caractérisé en ce gu’au moins 1l’une
des extrémités libres de la traverse est pourvue d’au
moins un trou longitudinal (32) de réception d’un élément
de fixation coopérant avec la partie médiane d'un bras
longitudinal respectif.

11. Train arriére selon 1’'une qguelcongue des
revendications 1 & 10, caractérisé en ce qu’il est au
moins en partie réalisé en aluminium ou en alliage
d’aluminium.

12. Procédé de fabrication d’un train arriére de
véhicule automobile selon 1’une quelconque des
revendications 1 a 11, caractérisé en ce qu’il comporte
les étapes consistant a

- réaliser deux bras longitudinaux (12) constitués

chacun d’un premier profilé (16) et d’un deuxiéme
profilé (22) pourvus chacun de moyens de fixation
complémentaires (26, 28), par filage d’aluminium
ou d’un alliage d’aluminium, selon une direction
générale perpendiculaire a l’axe longitudinal des
bras;

- réaliser, pour chaque bras, un socle (24) de

réception d’'un ressort de suspension ;

- réaliser une traverse (14) déformable en

torsion ;

- assembler les premier et deuxiéme profilés (16,

22) et souder ces derniers 1l’un sur 1l’autre ;
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souder les socles (24) sur les bras respectifs ;
et
fixer les bras sur les extrémités libres de la

traverse (14).
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