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Procédé d’assemblage d’un disque de roue a une jante et roue ainsi obtenue.

@ La roue en tdle est réalisée par assemblage du disque
et de la jante grace a un cordon de soudure 3 réalisé du
coté axialement extérieur, c’est-a-dire restant visible aprés
montage sur le véhicule. Le cordon de soudure est ensuite
usiné pour obtenir n'importe quelle forme souhaitée, par
exemple une planéité totale 30 entre le disque 1 et le re-
bord 12 de jante 1.
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PROCEDE D’ASSEMBLAGE D’UN DISQUE DE ROUE A UNE JANTE
ET ROUE AINSI OBTENUE

On connait deux grandes catégories de roues couramment
utilisées dans les séries industrielles actuelles, notamment

celles pour véhicules de tourisme.

D’une part, il s’agit des roues moulées, le plus souvent en
alliage léger, qui sont pour la plupart moulées en une seule
piéce, et d’autre part, il s’agit des roues embouties en
tble d’acier, constituées pour la plupart en deux piéces

réalisées séparément, & savoir le disque et la jante,

assemblés par rivets ou par soudure.

Les roues en alliage léger-moulées connaissent un succes
croissant pour les véhicules de tourisme, principalement
pour des raisons d’ordre esthétique, et non technique car
elles sont souvent de poids comparable aux roues en tdle.
Ces derniéres conservent un avantage important par rapport
aux roues en alliage léger sur le plan du prix de revient.
Malgré des efforts constants pour améliorer leur apparence,
on leur ajoute le plus souvent un enjoliveur de grand
diamétre pour les recouvrir en totalité ou en
quasi-totalité, notamment parce que la zone de liaison entre
le disque et la jante est disgracieuse.

L’objectif de la présente invention est de concilier les
avantages de chacune des deux catégories de roues indiquées.
L’objectif de la présente invention est donc de modifier la
liaison du disque et de la jante pour en améliorer
l’apparence. L'invention propose un procédé d’assemblage
d’un disque a une jante en une seule piéce pour former une
roue, consistant & positionner le disque par rapport a la
jante de la fagon souhaitée, & réaliser un cordon de soudure

continu entre le disque et la jante du cdété du disque
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visible apré&s montage sur un moyeu, caractérisé en ce qu’on
effectue une opération de finition par enlévement de matiére
sur le cordon de soudure, pour assurer une continuité de
forme visuelle entre la jante et le disque ainsi assemblés,
ledit cordon de soudure étant exécuté de fagon a réaliser un

apport de matiére suffisant.

Une roue en tdle obtenue par le procédé selon l’invention,
constituée par un disque et une jante en une seule piéce, la
jante ayant une gorge centrale de montage, et deux siéges
disposés de part et d’autre de la gorge, chaque siége étant
prolongé & son bord latéral par un rebord s’étendant
radialement vers l’extérieur, est caractérisé en ce que la
liaison du disque & la jante est constituée par un cordon de
soudure continu disposé entre le disque et la jante du cdté
du disque axialement extérieur, et en ce que le cordon de
soudure a subi une opération de finition par enlévement de
matidre de sorte que l’état de surface du cordon de soudure
assure la continuité de forme visuelle entre le disque et la

jante.

Les figures jointes permettent de bien comprendre
l’invention par la description d’un exemple donné a titre
purement illustratif, et bien entendu non limitatif. Les
figures 1, 2 et 3 représentent trois stades successifs et la
fabrication d‘une roue selon l’invention. Les figures 4, 5
et 6 représentent trois stades successifs de la fabrication
d’une autre roue selon l’invention. Les figures 7, 8 et 9
représentent trois stades successifs de la fabrication d’un

troisiéme exemple de roue selon l’invention.

On reconnait aux figures une jante 1. Cette jante 1 est dite
"en une seule pidce" et comporte donc une gorge centrale

10 représentée partiellement, pour engager le bourrelet

d’un pneumatique au cours du montage, et, de chaque cdté, un
siége 11 (dont un seul est représenté) pour recevoir le
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bourrelet dudit pneumatique lorsqu’il est monté sur la jante
1. L’exemple décrit se rapporte aux roues pour véhicule de
tourisme : selon les normes en vigueur, le siége 11 est
légérement incliné vers l’intérieur de la jante 1, d'un

angle de 5° environ.

Le siége 11 est prolongé, & son bord latéral, par un rebord
12, qui s’étend radialement vers 1l’extérieur. Ce rebord 12
est, dans l'exemple considéré, orienté sensiblement dans un
plan perpendiculaire & l’axe de la roue (axe de rotation non
visible aux figures). Entre siége 11 et rebord 12, on voit
un congé de raccordement. Dans d’autres cas, ce rebord 12
pourrait &tre incliné, en tout ou partie, par rapport a

l’axe de la roue.

Une telle jante 1 est fabriquée par déformation progressive
de la tdéle. Sa surface radialement extérieure, sur laquelle
on monte le pneumatique, et sa surface radialement
intérieure, sur laquelle on positionne et on fixe le disque
2, ont donc approximativement le méme profil, vu en coupe
méridienne comme aux figures. Notamment, on apercoit un
bossage 14, du c6té de la jante restant visible aprés
montage du pneumatique. Ce bossage 14 correspond au congé 13

de raccordement entre siége 11 et rebord 12.

Le disque 2, en tb6le embouti, comporte une partie centrale
non représentée pour assurer le montage sur un moyeu, et une
zone périphérique 20 prolongée par une zone que l‘on
appelera ici zone d’emboitage 21 avec la jante. Usuellement,
cette zone de liaison est cylindrique et disposée sous la
gorge de montage 10. La liaison mécanique entre disque 2 et
jante 1 est réalisée par les rivets, par soudure par points,
ou par un cordon de soudure réalisé en bout de la zone de
liaison, c’est-a~-dire du cd6té non visible aprés montage sur
véhicule, correspondant au cdté droit sur les figures, ou

par tout autre disposition équivalente.
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I1 est proposé ici, comme déja connu en soi par la demande
de brevet FR 2 123 274, de relier le disque 2 a la jante 1
sous le siége 11. La zone périphérique 20 et la zone
d’emboitage 21 sont dimensionnées et conformées pour que
cette liaison soit du cdté dit "axialement extérieur” de la
roue, en prenant pour repére la position qu’elle occupe
lorsqu’elle est montée sur le véhicule.

Pour se rapprocher de la netteté de forme qui était jusqu’a
la présente invention l’apanage des roues moulées, le disque
2 est conformé puis positionné par rapport & la jante 1 pour
venir s’adapter & la jante au niveau d’'un siége de celle-ci,
de telle sorte que la face 20A axialement extérieur du
disque, au niveau de la zone périphérique 20, soit disposée
sensiblement dans le prolongement de la face 12A axialement
extérieure du rebord 12 de la jante 1. Dans le cas décrit,
se rapportant aux roues pour véhicules de tourisme
principalement visées par la présente invention, ces faces
12A et 20A sont orientées sensiblement dans un plan

perpendiculaire & 1’axe de la roue.

Aprés positionnement, le volume en creux apparaissant

entre disque 2 et jante 1, du cdté visible aprés montage de
la roue sur un véhicule, va &tre comblé par 1l’exécution d’un
cordon de soudure 3 qui doit impérativement &tre entre
continu circonférentiellement, et provoquer un apport de
matiére suffisant en fonction de 1l’étape ultérieure du

procédé (voir figures 2, 5 et 8).

Aprés exécution de la soudure, on effectue une opération de
finition pour obtenir une continuité de forme entre disque 2
et jante 1, lorsque l’on regarde la roue du cdté visible
aprés montage sur véhicule, c’est-a-dire le coété gauche des
figures. Les figures 3, 6 et 9 montrent le résultat de cette

opération. Par exemple, avec un outil de coupe, on usine le
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cordon pour l’aplanir, afin d’obtenir une surface plane 30
et continue comme a la figure 3. On peut aussi réaliser une
rainure 31 ou une petite moulure 32 de décoration, comme

représenté aux figures 6 et 9 respectivement.

Bien entendu, on peut aussi décaler la face 20A par rapport
au prolongement du disque 12A, et effectuer un usinage du
cordon de soudure en conséquence. De fagon générale, on peut
dans tous les cas obtenir n’importe quelle forme autre que
plane. L’'invention permet toujours de faire disparaitre le
creux trés effilé et approfondi, visible entre disque 2 et
jante 1 sur les roues connues, toujours de piétre effet
esthétique, notamment parce gqu’il est difficile de bien
nettoyer cette zone, et parce qu’elle est souvent plus

sensible a la corrosion.

Cette soudure entre disque et jante est bien entendu
extrémement sollicitée, notamment en fatigue. Il s’est avéré
possible d’exécuter un cordon de soudure qui, méme apreés
usinage, confére une liaison suffisamment solide. On peut
bien slir renforcer la liaison en ajoutant par exemple des
points de soudures a l‘extrémité axialement intérieure 210
de la zone de liaison, sans que cela ne soit indispensable.

Ainsi, l’invention permet de concurrencer les roues moulées
du point de vue esthétique, moyennant un surcoit de
fabrication qui s’avére trés faible par rapport a la
différence de prix de revient entre les roues moulées et les

roues en tdles.
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REVENDICATIONS

1. Procédé d’assemblage d’un disque (2) & une jante (1) en
une seule pié&ce pour former une roue, consistant a
positionner le disque (2) par rapport a la jante (1) de la
fagon souhaitée, & réaliser un cordon de soudure (3) continu
entre le disque (2) et la jante (1) du cb6té du disque
visible aprés montage sur un moyeu, caractérisé en ce que on
effectue une opération de finition par enlévement de matiére
sur le cordon de soudure (3), pour assurer une continuité de
forme visuelle entre la jante (1) et le disque (2) ainsi
assemblés, ledit cordon de soudure (3) é&étant exécuté de

fagon & réaliser un apport 'de matiére suffisant.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que
le disque (2) est positionné sous le siége (11) axialement
extérieur de la jante (1).

3. Roue en tbdle, constituée par un disque (2) et une jante
(1) en une seule piéce, la jante (1) ayant une gorge
centrale (10) de montage et deux siéges (11) disposés de
part et d’autre de la gorge (10), chaque siége (11) étant
prolongé a son bord latéral par un rebord (12) s’étendant
radialement vers l’extérieur, caractérisée en ce que la
liaison du disque (2) & la jante (1) est constituée par un
cordon de soudure (3) continu disposé entre le disque (2) et
la jante (1) du cb6té du disque (2) axialement extérieur, et
en ce que le cordon de soudure (3) a subi une opération de
finition par enlévement de matiére de sorte que 1l’état de
surface du cordon de soudure (3) assure la continuité de
forme visuelle entre le disque (2) et la jante (1).
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4. Roue selon la revendication 3, caractérisée en ce que le
disque (2) est conformé pour venir s’adapter a la jante au
niveau d’un siége (11) de celle-ci, et en ce que la face
axialement extérieure (20A) du disque (2), au niveau de la
roue périphérique (20) est disposée sensiblement dans le

prolongement de la face axialement extérieure (12A) du

rebord de jante (1).
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Fig 4
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Fig 7

Fig 3

Fig 9
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