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Procédé de fabrication de moitiéds de pont d'essieu.

L'invention concerne un procédé de fabrication de
moitiés de pont d'essieu pour véhicules automobiles en
partant d'une piéce initiale filée a4 la presse a chaud.

Selon les demandes de brevets allemandes publiées
n® 25 49 017 et 19 49 741, on fabrique des moitiés de pont
d'essieu par soudage de demi-coquilles que 1l'on a fagonnées
a4 la presse & la forme définitive.

I1 est connu aussi par le brevet frangais n® 596 950
de fabriquer des ponts d'essieu en aluminium en travaillant
celui-ci & la presse en six opérations de formage.

I1 est connu en outre par la demande de brevet
allemande publide n® 22 26 304 de déformer par forgeage
les extrémités libres de tubes d'essieu,

Le but de l'invention est de fournir un procédé de
fabrication de moitiés de pont d'essieu par filage a 1la
presse de la pidce initiale, avec lequel, par modificatiom
de la section de la région de fusée, on obtienne umne éco-
nomie de matiére tout en augmentant le couple résistant.

Selon 1l'invention, ce prebléme est résolu grice aun
fait que:

1) 1'on fabrique par filage a la presse a chaud une
ébauche comportant une région de tourillon, une région de
fusée et une région de bolte ayant une plus grande épais-
seur de paroi que la région de fuséej

2) 4 la m&me chaude, on effectue une dilatation
cylindrique de la région de bolte, un formage carré de
la région de fusée et un pergage de la région de tourillon;

3) on presse la région de boite A une forme rectangu-
laire en découpant simultanément des évidements latérauxj

4) en une deuxiéme chaude, on effectue un formage
définitif de la région de boilte avec des épaississements
locaux de paroi et

5) ensuite, immédiatement, & la m&me chaude, on
découpe des ouvertures différentes pour les cdtés d'entral-
nement et de couvercle,

En partant de ces moitiés, on assemble les corps de
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pont d'essieu proprement dits en les soudant au milieu
de la boite par une soudure centrale de manidre en elle-
méme connue,

L'avantage du procédé selon 1ltinvention réside dans
le fait que la partie essentielle de la fabrication s'ef-
fectue en une chaude selon le principe du filage & 1l1a
presse et qu'ensuite vient seulement, 3 la deuxidme chaude,
la constitution définitive de la forme de bolte. La forme
carrée de la partie de fusée assure une économie notable
de matiére par la diminution d'épaisseur de paroi dans
cette région, avec un couple résistant amélioré en compa«=
raison de la section ronde.

Les différentes étapes du procédé sont représentées
schématiquement par les dessins annexés sur lesquelss

La figure 1 montre la pidce initlale apris le filage
a4 la presse du lingot;

Les figures 2 et 3 représentent la piéce que l'on a
déformée davantage progressivement 3 la méme chaude}

Les figures U4 et 5 montrent la pléce aprds le premier
processus de déformation et le deuxidme processus de défor=-
mation & la deuxidme chaude; et

La figure 6 montre la moitié de pont d'essieu finie
aprés le découpage des différentes ouvertures de botte.

La piéce 1 déformée sur les dessins en étapes succes-
sives est subdivisée en région de tourillon a, région de
fusée b et région de boite g¢.

Les figures 1, 2 et 3 montrent lea tapes qui s'ef-
fectuent & la premi2re chaude avec la modification des
régions a, b et ¢.

Sur la figure 1, la région de tourillon a est encore
formée de matidre pleine, la région de fusée b et 1la région
de bolte ¢ sont rondes.

Sur la figure 2, la région de tourillon a est percde,
la région de fusée b est pressée en carré et la région de
boite ¢ est élargie en rond.

Sur la figure 3, la région de boite ¢ devient rectan-
gulaire avec découpage simultané des évidements,
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Les figures 4 et 5 montrent les déformations de la
région de bolte & la deuxidme chaude avec fagonnage pré-
paratoire et définitif & la presse.

La figure 6 représente la moitié de pont d'essieun
finie, aprés le découpage d'ouvertures différentes pour
les c3tés d'entralnement et de couvercle dans la région
de bolte c.
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REVENDICATIONS

1e= Procédé de fabrication de moitiés de pont d'essiemn,

caractérisé par les étapes suivantes:

1)

3)

k)

5)

l'on fabrique par filage a4 la presse a chaud une
ébauche comportant une région de tourilion (a),

une région de fusée (b) et une région de boite

(c) ayant une plus grande épaisseur de paroi que

la région de fuséeg

4 la m8&me chaude, on effectue une dilatation cylin-
drique de la région de boite (c¢), un formage carré
de la région de fusée (b) et un pergage de la ré=-
gion de tourillon (a);

on presse la région de bolte (c) &4 une forme
rectangulaire en découpant simultanément des évie
dements latérauxg

en une deuxiéme chaude, on effectue un formage dé-
finitif de la région de bolte (c) avec des épais-
sissements locaux de paroi et

ensuite, immédiatement, & la m8me chaude, on décem~
pe des ouvertures différentes pour les ¢38tés d'en-

tralnement et de couvercle.

2,- Corps de pont d'essieu dont les mecitids ont été

fabriquées par le procédé selon la revendication 1 et assem-

blées de fagon connue par une soudure centrale,
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