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: SERVOFREIN A DEPRESSION A TUBES DE PASSAGE DE VIS DE FIXATION ET SON PROCEDE DE REALI-

(57) Abstract : The invention relates to a vacuum-operated
brake booster, the housing of which consists ot a bottom and
a cover (12) having an intermediate piston through which
tubes, through which attachment screws are to pass, extend.
The front end (20AV) of the tube is threaded, and a periphe-
ral groove (24) is provided behind the thread, a flange (30)
being crimped in the groove behind the cover (12) in the
housing (1). The master cylinder (2) is attached via the lugs
(21) thereof, which are fitted into the front end (20AV) of
the tube (20) against the front surface of the cover (12) and
locked by the nut (23) screwed onto the thread (22). The
front end (20AV) of the tube (1) has a peripheral groove
(24) receiving the flange (30) that consists of a ring (31) and
a sleeve (32), the lip (321) of which penetrates into the
groove (24) by means of crimping. A gasket (35) completes
the seal.

(57) Abrégé : Servofrein a dépression dont le boitier formé

d'un fond et d'un couvercle (12) avec un piston intermédiaire

traversé par des tubes (20) de passage des vis de fixation.
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L'extrémité avant (20AV) du tube (20) est filetée et derriére le filetage, il y a une gorge périphérique (24) dans laquelle est sertie
une collerette (30) derriére le couvercle (12) dans le boitier (1). Le maitre-cylindre (2) est fixé par ses pattes (21) emmanchées sur
l'extrémité (20AV) du tube (20) contre la face avant du couvercle (12) et étre bloquées par I'écrou (23) vissé sur le filetage (22).
L'extrémité avant (20AV) du tube (1) a une gorge périphérique (24) recevant la collerette (30) formée d'un anneau (31) et d'un
manchon (32) dont la Iévre (321) pénétre dans la gorge (24) par sertissage. Un joint (35) compléte I'étanchéité.
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1

« Servofrein a dépression a tubes de passage de vis de fixation et son pro-

cédé de réalisation »

Domaine de l'invention

La présente invention se rapporte a un servofrein a dépres-
sion dont le boitier formé d'un fond et d'un couvercle avec un piston in-
termédiaire, y délimitant deux chambres, est traversé par des tubes de
passage des vis de fixation du servofrein a la cloison de 'habitacle du vé-
hicule, chaque tube étant fixé par sertissage par son extrémité arriére
dans un orifice du fond du boitier et prés de l'extrémité avant, a la traver-
sée d'un orifice du couvercle, le tube a un appui périphérique a l'intérieur
du boitier et traverse le couvercle pour recevoir, coté extérieur, une patte
du maitre-cylindre, bloquée par un écrou vissé.

L'invention se rapporte également a un procédé de réalisa-
tion d'un tel servofrein a dépression.

Etat de la technique

On connait déja un tel servofrein a tubes de fixation, no-
tamment décrit dans le document EP 2 058 195.

La figure 4 qui est la reprise de la figure 2C du document
EP 2 058 195 montre le tube de passage d'un servofrein a dépression se-
lon I'état de la technique. Les références utilisées dans la figure 2C du do-
cument EP 2 0528 195 sont reprises pour le rappel de l'état de la
technique.

Le tube 222 de passage de la vis est fixé au fond 213 par
son pli 240 formant une surface d'appui. Le couvercle 215 est fixé prés de
l'autre extrémité du tube de passage par l'intermédiaire d'une rondelle 230
s'appuyant sur une butée axiale en forme de pli réalisée a cet endroit du
tube de passage 222. Au-dela du couvercle 215, le tube de passage com-
porte une zone extérieure filetée recevant un manchon agrandissant le
diameétre et traversant la patte 203 du maitre-cylindre. Le manchon a un
filetage extérieur pour recevoir un écrou 234 fixant la patte 203 au man-
chon.

La fixation du servofrein se fait a I'aide de la vis 220 dont la
téte de diameétre réduit 222 s'appuie contre l'extrémité 232 du manchon.
La partie filetée 236 traverse la cloison de l'enceinte du moteur pour étre
fixée par un écrou non représenté.

Ce montage utilise une rondelle frontale 230 pour supporter
I'effort du couple de fixation du maitre-cylindre avec un épaulement ou pli
réalisé sur le tube 222 pour constituer I'appui de la rondelle. Il faut dans
ces conditions utiliser une douille 232 sur la partie du tube 222 a l'exté-

rieur du boitier pour augmenter le diamétre du filetage de fixation de la



10

15

20

25

30

35

WO 2013/178513 PCT/EP2013/060484

patte 203 du maitre-cylindre par I’écrou 234. Cette augmentation de dia-
metre est nécessaire pour pouvoir démonter le maitre-cylindre sans dé-
monter le servofrein pneumatique a dépression en passant sur la téte 221
de la vis sans l’enlever.

But de l'invention

La présente invention a pour but d'améliorer la liaison entre
les tubes de passage des vis de fixation et le boitier du servofrein pneuma-
tique a dépression pour augmenter sa fiabilité et l'efficacité du passage
des tubes a travers le fond et le couvercle du boitier et de facon générale
simplifier la réalisation du tube et la fixation du maitre-cylindre.

L'invention a également pour but de développer un procédé
permettant de réaliser un tel servofrein pneumatique a dépression.

Exposé et avantages de l'invention

A cet effet, I'invention a pour objet un servofrein a dépres-
sion du type défini ci-dessus, caractérisé en ce que l'extrémité avant du
tube est filetée, et a une gorge périphérique dans laquelle est sertie une
collerette derriére le couvercle dans le boitier.

L'invention permet ainsi de fixer le maitre-cylindre contre
I'avant du boitier en utilisant le filetage a l'extrémité avant de chaque tube
dont le diamétre n'aura pas été réduit puisque l'appui du couvercle et
aussi celui de la patte du maitre-cylindre, se font directement contre la
face avant du couvercle et par l'intermédiaire du couvercle contre la colle-
rette sertie. La collerette constitue une rondelle de butée fixée au tube par
déformation sans nécessiter de réduire le diameétre du tube. Cela permet
de facon importante de supprimer la douille frontale extérieure nécessaire
selon l'état de la technique pour recevoir la patte du maitre-cylindre et
pouvoir visser I'écrou sur l'extrémité filetée de la douille ou manchon
agrandissant le diamétre. De facon générale, l'invention simplifie la con-
ception en réduisant le nombre de composants et facilite le montage en
réduisant par conséquent le cout.

Suivant une autre caractéristique avantageuse, la collerette
est formée d'un anneau constituant une surface d'appui pour le couvercle
autour de son orifice de passage du tube et un manchon avec une lévre
engagée par sertissage dans la gorge.

Suivant une autre caractéristique avantageuse, les pattes
du maitre-cylindre comportent des orifices traversés par l'extrémité avant
du tube et bloqués par un écrou vissé directement sur le filetage de l'ex-
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trémité avant pour que la patte soit appuyée contre la face avant du cou-
vercle par ailleurs appuyée contre la collerette.

L'invention a également pour objet un procédé de réalisa-
tion d'un servofrein a dépression dont le boitier est traversé par des tubes
de passage des vis de fixation du servofrein a la cloison de 1'habitacle du
véhicule, chaque tube étant fixé par sertissage par son extrémité arriére
dans un orifice du fond du boitier et prés de l'extrémité avant, a la traver-
sée de l'orifice du couvercle, le tube a un appui périphérique et traverse le
couvercle pour recevoir, c6té extérieur, une patte du maitre-cylindre, blo-
quée par un écrou vissé sur l'extrémité avant filetée du tube.

L’invention a pour objet un procédé du type défini ci-dessus
caractérisé en ce qu'on réalise une gorge dans la partie avant du tube et
on faconne son extrémité arriére pour le sertissage de cette extrémité ar-
riere au fond du boitier. Aprés avoir serti l'extrémité arriére du tube dans
le fond, on met en place le piston sur les tubes et on installe le sous- .
ensemble ainsi réalisé sur I'embase du poingon de facon que les broches
viennent dans l'extrémité arriére pour servir d'appui, et on installe une
collerette sur l'extrémité avant de chaque tube, puis on met en place le
poincon de sertissage en emmanchant les extrémités avant des tubes dans
les logements cylindriques du poincon, on installe la matrice de sertissage
autour de l'extrémité avant des deux tubes, derriére la gorge périphérique
de facon a présenter l'entrée évasée au droit de chaque gorge et le passage
au diameétre extérieur du tube, juste derriére la gorge périphérique, puis
on pousse le poincon de sertissage qui pousse la collerette pour engager le
manchon et sa lévre dans la gorge sertissant ainsi la collerette au tube, on
met en place le couvercle et on 'assemble au fond en fixant la membrane
du piston dans la région de sertissage entre le fond et le couvercle.

Suivant une autre caractéristique avantageuse, la matrice
de sertissage est constituée de deux parties se rejoignant selon un plan de
jonction passant par l'axe des passages pour venir coiffer les deux tubes
au moment du sertissage et pouvoir s'en dégager aprés le sertissage.
Dessins

La présente invention sera décrite ci-aprés de maniére plus
détaillée a I'aide d'un exemple de réalisation d'un servofrein a dépression
représenté schématiquement dans les dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en coupe axiale d'un mode de réalisation d'un
servofrein a dépression selon l'invention,
- la figure 1A est une vue a échelle agrandie du détail A de la figure 1,
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- la figure 2 est une vue en coupe axiale de la premiére étape de sertis-
sage des tubes au couvercle,

- la figure 2A montre une matrice de sertissage en vue de face,

- la figure 2B est une vue de détail a échelle agrandie de la partie IIA de
la figure 2,

- la figure 3 montre la seconde étape de sertissage des collerettes cran-
tées aux tubes de passage,

- la figure 4 est une reprise de la figure 2C du document EP 2058 195 de
I'état de la technique.

Description d'un mode de réalisation

Selon la figure 1, l'invention a pour objet un servofrein a
dépression (SFD) composé d'un boitier 4 dépression 1 formé d'un fond 11
relié a un couvercle 12 avec interposition d'un piston rigide 3 relié a la ré-
gion de sertissage périphérique 5 du fond 11 et du couvercle 12 par une
membrane 6 de facon a délimiter de part et d'autre du piston 3 une
chambre CH1, CH2 qui sont chacune initialement mise sous vide ; 1'une
(CH2) des chambres est mise a I'atmosphére au moment du freinage pour
créer la poussée agissant sur la tige de poussée 7 actionnant le maitre-
cylindre 2 tel qu'un maitre-cylindre tandem. La gestion pneumatique du
servofrein est assurée par un ensemble de valves 8 non détaillé, action-
nées par la tige de commande 9 elle-méme reliée a la pédale de frein non
représentée.

Le malitre-cylindre 2 est fixé au servofrein (SFD) et l'en-
semble ainsi assemblé est fixé a la cloison (CL) séparant l'enceinte du mo-
teur (AV) et 'habitacle co6té arrieére (AR) du véhicule selon l'orientation du
véhicule. Cette fixation se fait comme cela est connu par des vis traversant
le boitier 1 du servofrein dans des tubes 20 fixés au boitier 1 du servofrein
et assurant l'étanchéité des chambres. Ces tubes 20 traversent également
de maniére étanche le piston 3.

Le boitier 1 est en général traversé par deux tubes 20 et re-
coit ainsi deux vis munies d'un écrou pour étre fixées a la cloison (CL).
Chaque tube est fixé au fond 11 du boitier 1 et recoit en appui le couvercle
12, la vis servant également a fixer le maitre-cylindre 2 par ses deux
pattes 21 traversées chacune par un tube 20.

Selon l'invention, l'extrémité avant 20AV du tube 20 est
munie du c6té intérieur du boitier, tourné vers le couvercle 12, d'une col-
lerette 30 accrochée par sertissage dans I'épaisseur du tube 20 et servant
d'appui pour recevoir le couvercle 12 ; ensuite a l'extérieur du couvercle,
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la patte 21 du maitre-cylindre 2 est fixée par I'écrou 23 vissé sur l'extrémi-
té avant filetée 22 du tube 20.

L'extrémité arriéere 20AR du tube 20, c6té cloison CL, est
sertie au fond 11 du boitier 1 du servofrein avec interposition d'une bague
d'appui. 40

Selon le dessin agrandi de la figure 1A, la collerette sertie
30 est formée d'une couronne 31 et d'un manchon d'accrochage 32 termi-
né par une lévre 321. Le manchon 32 est serti et accroché dans une gorge
périphérique 24 réalisée dans le tube 20 au-dela de la partie filetée 22, du
coté intérieur du couvercle 12.

L'extrémité avant 20 AV du tube 20 a une surface exté-
rieure lisse pour le passage dans l'ouverture 121 du couvercle 12 et
'épaisseur de la patte 21, puis le filetage 22 pour recevoir 1'écrou 23 blo-
quant la patte 21 du maitre-cylindre 2 contre le couvercle 12.

Les autres éléments du servofrein (SFD), connus de maniére
générale, ne sont pas détaillés.

Les figures 2, 2A, 2B et 3 montrent la mise en place des col-
lerettes 30 sur chacun des tubes 20 en principe identiques.

Selon la figure 2, aprés assemblage du fond 11 du boitier 1
a l'extrémité arriére 20 AR (c6té habitacle) de chacun des tubes 20 et mise
en place du piston 3 sur les deux tubes 20, on installe une matrice de ser-
tissage 100 (figure 2A) constituée par deux parties 110 assemblées suivant
le plan de jonction 111 diamétral (ligne verticale) ; la matrice comporte
dans le plan de jonction 111, deux orifices de sertissage 112 ayant une
entrée évasée 112a et un passage 112b dont le diamétre correspond au
diameétre extérieur du tube 20.

Cette matrice de sertissage 100 est mise en place sur les
deux tubes 20 eux-mémes tenus par une embase 200 munie de deux
broches 210a, b engagées dans les tubes 20. Cette embase 200 peut étre
une partie de l'outil de sertissage ayant servi préalablement a sertir 1'ex-
trémité arriére 20AR du tube 20 au fond 11. Les tubes 20 sont munis
chacun d'une gorge périphérique 24.

Les collerettes 30 sont engagées chacune sur l'extrémité
avant 20AV d'un tube 20 encore en amont de la gorge 24 et déja fixé au
fond 11 et traversant le piston 3 avec son joint 33, le couvercle n'étant pas
encore assemblé. Puis on pousse les collerettes 30 avec un poingon de ser-
tissage 250 ayant deux logements cylindriques 251 emmanchés sur l'ex-
trémité 20 AV de chacun des tubes 20 de facon a pousser les deux
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collerettes 30 dans la matrice de sertissage 100. Le poingon 250 s'appuie
sur l'anneau 31 et le manchon 32 est guidé par la matrice de sertissage
100 pour s'engager dans la gorge périphérique 24, réalisée préalablement
dans chaque tube 20.

La figure 3 montre la fin de l'opération de sertissage, la
lévre 321 du manchon 32 de chaque collerette 30 est engagée et appuyée
dans la gorge périphérique 24 de son tube 20. Il est a remarquer que
chaque collerette 30 laisse un volume libre 34 en forme de coin autour du
tube 20, de facon a recevoir un joint d'étanchéité 35 s'appuyant sur la col-
lerette 30, sur le tube 20 et sur le couvercle 12 autour de l'orifice 121 du
couvercle. (Figure 1A).

L'assemblage du servofrein se poursuit ensuite par la mise
en place du couvercle 12 et du maitre-cylindre 2 pour constituer l'en-
semble qui pourra étre installé dans le véhicule.
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SFD
CH1, CH2
CL
AV
AR
1
2
21
22
23
24
3
5
6
7
8
9
11
12
121
20
20 AV
20 AR
100
110
111
112
112a
112b
200
210a,b
250
251
30
31

32

NOMENCLATURE

servofrein a dépression
chambres du boitier

cloison

avant/enceinte du moteur
arriére/habitacle du véhicule
boitier a dépression
maitre-cylindre

patte

avant fileté

écrou

gorge périphérique

piston rigide

région périphérique de sertissage
membrane

tige de poussée

ensemble de valves

tige de commande

fond du boitier

couvercle du boitier

orifice du couvercle

tube

extrémité avant du tube 20
extrémité arriére du tube 20
matrice de sertissage

partie de la matrice

plan de jonction

orifice de sertissage

entrée évasée

passage

embase du poingon de sertissage
broche

poincon de sertissage
logement cylindrique
collerette

anneau

manchon
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321

33
34
35

10

levre
joint
volume libre
joint
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REVENDICATIONS
1°) Servofrein a dépression dont le boitier (1) formé d'un fond (11) et d'un

couvercle (12) avec un piston (3) intermédiaire, y délimitant deux
chambres (CH1, CH2), est traversé par des tubes (20) de passage des vis
de fixation du servofrein a la cloison (CL) de l'habitacle du véhicule,
chaque tube étant fixé par sertissage par son extrémité arriére (20AR)
dans un orifice (111) du fond (11) du boitier (1) et prés de l'extrémité
avant, a la traversée d'un orifice (121) du couvercle (12), le tube a un ap-
pui périphérique a l'intérieur du boitier et traverse le couvercle (12) pour
recevoir, coté extérieur, une patte (22) du maitre-cylindre (2), bloquée par
un écrou (23) vissé,

servofrein caractérisé en ce que

l'extrémité avant (20AV) du tube (20) est filetée, et a une gorge périphé-
rique (24) dans laquelle est sertie une collerette (30) derriére le couvercle
(12) dans le boitier (1).

2°) Servofrein a dépression selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

la collerette (30) est formée d'un anneau (31) constituant une surface
d'appui pour le couvercle (12) autour de son orifice (121) de passage du
tube (20) et un manchon (32) avec une lévre (321) engagée par sertissage
dans la gorge (24).

3°) Servofrein a dépression selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les pattes (21) du maitre-cylindre (2) comportent des orifices (211) traver-
sés par l'extrémité avant (20AV) du tube (20) et bloqués par un écrou (23)
vissé directement sur le filetage (22) de l'extrémité avant (20AV) pour que
la patte (21) soit appuyée contre la face avant du couvercle (12) par ail-
leurs appuyée contre la collerette (30).

4°) Procédé de réalisation d'un servofrein & dépression dont le boitier (1)
est traversé par des tubes (20) de passage des vis de fixation du servofrein
a la cloison (CL) de l'habitacle du véhicule, chaque tube étant fixé par ser-
tissage par son extrémité arriére (20AR) dans un orifice (111) du fond (11)
du boitier (1) et prés de l'extrémité avant, a la traversée de l'orifice (121)
du couvercle (12), le tube a un appui périphérique et traverse le couvercle
(12) pour recevoir, coté extérieur, une patte (22) du maitre-cylindre (2),
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10

bloquée par un écrou (23) vissé sur l'extrémité avant filetée (22) du tube

(20), selon I'une quelconque des revendications 1 a 3,

procédé caractérisé en ce qu'

on réalise une gorge (24) dans la partie avant (20AV) du tube et on fa-
conne son extrémité arriére (20AR) pour le sertissage de cette extrémité
arriére au fond (11) du boitier (1),

apreés avoir serti I'extrémité arriére (20AR) du tube dans le fond (11), on
met en place le piston (3) sur les tubes (20) et on installe le sous-
ensemble ainsi réalisé sur l'embase (200) du poincon de fagon que les
broches (210a, 210b) viennent dans l'extrémité arriére (20AR) pour ser-
vir d'appui, et

on installe une collerette (30) sur l'extrémité avant de chaque tube (20),
puis on met en place le poingon de sertissage (250) en emmanchant les
extrémités avant (20AV) des tubes dans les logements cylindriques
(251) du poincon (250),

on installe la matrice de sertissage (100) autour de l'extrémité avant
(20AV) des deux tubes, derriére la gorge périphérique (24) de facon a
présenter l'entrée évasée (112a) au droit de chaque gorge (24) et le pas-
sage (112b) au diamétre extérieur du tube (20), juste derriére la gorge
périphérique (24), puis on pousse le poincon de sertissage (250) qui
pousse la collerette (30) pour engager le manchon (32) et sa lévre (321)
dans la gorge (24) sertissant ainsi la collerette (30) au tube (20),

on met en place le couvercle (12) et on l'assemble au fond (11) en fixant
la membrane (6) du piston (3) dans la région de sertissage (5) entre le
fond (11) et le couvercle (12).

5°) Procédé selon la revendication 4,

caractérisé en ce que
la matrice de sertissage (100) est constituée de deux parties (110) se rejoi-

gnant selon un plan de jonction (111) passant par l'axe des passages
(112b) pour venir coiffer les deux tubes (20) au moment du sertissage et

pouvoir s'en dégager apres le sertissage.
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