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TRAVERSE D’ESSIEU SOUPLE PERCEE.

Traverse d’essieu de véhicule automobile caractéri-
sée en ce qu’elle comprend au moins une partie tronquée
(5) obtenue par emboutissage ou pliage d’une tole (15) per-
cée.
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L'invention concerne une traverse d'essieu souple pour véhicule
automobile et un procédé de fabrication d’une telle traverse. Elle concerne

aussi un véhicule automobile en tant que tel équipé d’une telle traverse.

Dans I'état de la technique, la traverse des essieux souples des véhicules
automobiles se trouve souvent positionnée en proximité avec la pipe a
carburant et/ou I'échappement. Cette proximité nécessite parfois des
modifications de la géométrie de ces éléments dans leur zone de
proximité pour réaliser leur juxtaposition dans des volumes restreints. Une
telle modification consiste selon une solution de I'état de la technique en la
réalisation de déformations locales sur un de ces éléments, par exemple
echappement ou la traverse, au niveau de leur zone de proximité. Une
telle solution n'est pas satisfaisante. La modification apportée sur
léchappement n'est par exemple pas souhaitable et la modification
apporteée sur la traverse a pour effet de la rigidifier, ce qui augmente les

contraintes subies par le reste de I'essieu.

Ainsi, il existe un besoin d'une autre solution pour associer la traverse
d’essieu des véhicules automobiles aux composants avoisinants dans des

volumes restreints, sans rehausser I'ensemble de la structure du véhicule.

A cet effet, l'invention repose sur une traverse d'essieu de véhicule
automobile caractérisée en ce qu'elle comprend au moins une partie

tronquée obtenue par emboutissage ou pliage d’'une tole percée.

La traverse d'essieu peut comprendre une ouverture dans sa surface
supérieure apte au passage de I'échappement ou de la pipe a carburant

du véhicule automobile.
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Elle peut présenter une forme en U inversée, une face supérieure arrondie

et deux ailes latérales.

L'invention porte aussi sur un véhicule automobile comprenant une

traverse d'essieu telle que décrite précédemment.

De plus, ce véhicule automobile peut comprendre un composant de type
échappement ou pipe & carburant positionné a proximité de la partie

tronquée de la traverse.

L'invention porte aussi sur un procédé de fabrication d'une traverse
d’essieu de véhicule automobile, caractérisé en ce qu’il comprend les
étapes suivantes :
-pergage d'une téle plane pour former une ouverture ;
-emboutissage ou pliage de la tdle plane percée pour former

une traverse.

L'étape d’emboutissage ou de pliage de la tole plane peut consister a

former une traverse en U inversé.

Ces objets, caractéristiques et avantages de la présente invention seront
exposés en détail dans la description suivante d’'un mode d'exécution
particulier fait & titre non-limitatif en relation avec les figures jointes parmi

lesquelles :

La figure 1 représente schématiquement une traverse selon le mode
d’exécution de l'invention ;
la figure 2 représente schématiquement une premiére étape de fabrication

d’une traverse selon le mode d’exécution de I'invention.

2926749
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L'invention repose sur la réalisation d’au moins une ouverture sur la
surface supérieure de la traverse pour pouvoir loger un composant

avoisinant au niveau de cette ouverture.

La figure 2 illustre une telle traverse 1 comprenant une structure en U
inversé, présentant une surface supérieure 2 arrondie et deux ailes
latérales 3, 4. Selon un élément essentiel de I'invention, la traverse 1
comprend de plus une partie tronquée 5 dans sa surface supérieure 2
pour pouvoir recevoir le passage de [I'échappement du véhicule

automobile.

Selon un autre élément essentiel de l'invention, la traverse 1 est obtenue
par un procédé d’'emboutissage ou de pliage d'une tble percée afin
d’obtenir une traverse qui n'est pas rigidifi€e en torsion et qui conserve
donc ses propriétés meécaniques habituelles, comme s'il n’y avait pas

d'ouverture 5.

Le procédé de fabrication de la traverse 1 présente en effet les étapes
suivantes :

-une téle plane 11 est d’abord percée pour former une ouverture
15, telle que représentée sur la figure 2 ;

-la téle plane 11 percée est ensuite emboutie ou pliée pour former

la traverse 1 telle que représentée sur la figure 1.

Le concept de [linvention permet bien sir une multitude
d’implémentations. La traverse peut comprendre plusieurs ouvertures 5
pour approcher plusieurs composants différents avoisinants du véhicule.
Ces ouvertures peuvent présenter toutes sortes de géométries, adaptées

a ces composants.
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La solution présente donc 'avantage d'une grande souplesse, puisqu’elle
permet de loger divers composants du véhicule automobile dans des
volumes restreints autour d'une traverse d’'essieu, sans modifier la
performance mécanique de la traverse qui conserve notamment la

souplesse recherchée, et qui est fabriquée simplement et a bas codt.

2926749
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Revendications

1. Traverse d’essieu de véhicule automobile caractérisée en ce qu'elle
comprend au moins une partie tronquée (5) obtenue par emboutissage ou

pliage d’'une tdle (15) percée.

2. Traverse d'essieu de véhicule automobile selon la revendication 1
caracterisée en ce qu'elle comprend une ouverture (5) dans sa surface
supérieure (2) apte au passage de I'échappement ou de la pipe a

carburant du véhicule automobile.

3. Traverse d’essieu de véhicule automobile selon une des revendications
précédentes caractérisée en ce qu'elle présente une forme en U inversée,

une face supérieure (2) arrondie et deux ailes latérales (3, 4).

4. Véhicule automobile comprenant une traverse d’essieu selon une des

revendications précédentes.

5. Vehicule automobile selon la revendication précédente caractérisé en
ce quiil comprend un composant de type échappement ou pipe a

carburant positionné a proximité de la partie tronquée (5) de la traverse

(1).

6. Procédé de fabrication d'une traverse d’'essieu de véhicule automobile,
caractérisé en ce qu'il comprend les étapes suivantes :

-percage d’une tole plane (11) pour former une ouverture
(15) ;

-emboutissage ou pliage de la tole plane (11) percée pour

former une traverse (1).

2926749
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7. Procédé de fabrication d’'une traverse d’essieu de véhicule automobile
selon la revendication précédente, caractérisé en ce que [étape
d’emboutissage ou de pliage de la tole plane (11) consiste a former une

traverse (1) en U inversé.
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