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L’emboutissage est une technique de fabrication permettant d’obtenir, à partir d’une feuille de tôle plane 

et mince (nommée «

 

flan

 

»), un objet dont la forme n’est pas développable. Pour faciliter la déformation, 

le flan est généralement port

é à une température se situant entre le tiers et la moitié de la température 

de fusion du matériau.

 

Du fait de la conservation globale du volume du matériau, les zones d’étirement subissent un 

amincissement (qui doit rester limité pour éviter la rupture) e

t les zones de rétreint (compression) 

subissent une combinaison d’épaississement et de plissement. On cherche en général à éviter ce 

plissemen

t, mais il ne peut jamais être complètement absent et on le déplace, si possible, dans 

l

es 

parties de 

la pièce

 

qui

 

seront éliminées dans la suite du processus de fabrication (détourage).

 

 

Fonctionnement

 

 

L’emboutissage se pratique à l’aide de presses 

à emboutir de forte puissance munies au 

minimum des trois outillages suivants

 

: 

 

·

 

une matrice

, en creux représenta

nt la 

forme extérieure de la pièce

 

·

 

un poinçon

, en relief représentant la 

forme intérieure tout en préservant 

l’épaisseur de la tôle

 

·

 

un

 

serre

-

flan

 

entourant le poinçon, 

servant  à coincer les bords du flan 

pendant l’application du poinçon.

 

 

 

 

 

 

 

Et

ape 1

 

:

 

Le flan 

est placé sur la 

matrice

 

Etape 2

 

:

 

Le 

serre

-

flan vient 

serrer le flan sur 

la 

m

atrice

 

Etape 3

 

:

 

Le poinçon 

vient déformer le flan 

en le plaquant 

dans 

la

 

matrice

 

Etape 4

 

:

 

Le poinçon 

et le serre

-

flan 

remontent pour 

libérer la pièce

 

 

Pièce bru

te 

d’emboutissage

 

 

Principaux défauts

 

:

 

 

 

Les principaux défauts rencontrés sont des 

déchirures et les plis.

 

Selon la profondeur ou la forme de la pièce, 

plusieurs 

emboutissages

 

successifs à l’aide 

d’

outils 

de plus en plus complexes 

peuvent 

être nécess

aires.
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FT 11 Transmettre et adapter

la puissance entre l'arbre

primaire et la couronne

du différentiel

FT111 : Transmettre et adapter

la puissance entre l'arbre

primaire et l'arbre secondaire

FT112 : Sélectionner le rapport

FT113 : Transmettre et adapter

la puissance de l'arbre de

sortie à la couronne du

différentiel

FT1111 : Lier les pignons de

1ère et 2ème sur l'arbre primaire

FT1113 : Guider l'arbre primaire

en rotation

FT1112 : Lier temporairement les

pignons de 3ème et 4ème

sur l'arbre primaire

FT1114 : Lier temporairement les

pignons de 1ère et 2ème

sur l'arbre secondaire

FT1115 : Lier les pignons de

3ème et 4ème sur

l'arbre secondaire

FT1116 : Guider l'arbre

secondaire en rotation

FT11131 : Positionner et maintenir

radialement l'arbre primaire

par rapport au carter

FT11132 : Positionner et maintenir

axialement l'arbre primaire

par rapport au carter

FT11133 : Installer une

précontrainte dans le guidage

en rotation de l'arbre primaire

FT11161 : Positionner et maintenir

radialement l'arbre secondaire

par rapport au carter

FT11162 : Positionner et maintenir

axialement l'arbre secondaire

par rapport au carter

DT0

FAST partiel de la boîte de vitesses

FT 12 Assurer la liaison

carter / bloc moteur

FT 13 Accoupler l'arbre

primaire au disque

d'embrayage

FT121 : Positionner et

maintenir les carters 

par rapport au moteur

FT1211 : Positionner le carter

par rapport au moteur

FT1212 : Maintenir le carter

par rapport au moteur

Transmettre et adapter

la puissance du moteur

à la roue

FT 2  Accoupler sur 

commande le moteur à

la boite de vitesse

FT 1 Adapter et transmettre

la puissance de la boite

de vitesse aux roues

FT3 Répartir la puissance

sur les deux roues

Fonctions techniques

de niveau 1

Fonctions techniques

de niveau 2
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Seules les spécifications nécessaires a la compréhension sont portées sur les dessins.





[image: image9.png]za7lp?

Carters 9-13 assemblés | DT5





Pignon moteur 3ème





Pignon moteur 4ème





Pignon moteur 5ème





Crabot 5ème





Crabot 1ère/2ème





DT1





Carter





Crabot 3ème/4ème





Sortie de la boîte de vitesses (coté roues)





Différentiel





Arbre secondaire





Arbre primaire





Entrée de la boîte de vitesses


(disque d’embrayage)





� EMBED Equation.DSMT4  ���








� EMBED Equation.DSMT4  ���





� EMBED Word.Document.8 \s ���








[image: image10.wmf]Emboutissage

 

 

L’emboutissage est une technique de fabrication permettant d’obtenir, à partir d’une feuille de tôle plane 

et mince (nommée «

 

flan

 

»), un objet dont la forme n’est pas développable. Pour faciliter la déformation, 

le flan est généralement port

é à une température se situant entre le tiers et la moitié de la température 

de fusion du matériau.

 

Du fait de la conservation globale du volume du matériau, les zones d’étirement subissent un 

amincissement (qui doit rester limité pour éviter la rupture) e

t les zones de rétreint (compression) 

subissent une combinaison d’épaississement et de plissement. On cherche en général à éviter ce 

plissemen

t, mais il ne peut jamais être complètement absent et on le déplace, si possible, dans 

l

es 

parties de 

la pièce

 

qui

 

seront éliminées dans la suite du processus de fabrication (détourage).

 

 

Fonctionnement

 

 

L’emboutissage se pratique à l’aide de presses 

à emboutir de forte puissance munies au 

minimum des trois outillages suivants

 

: 

 

·

 

une matrice

, en creux représenta

nt la 

forme extérieure de la pièce

 

·

 

un poinçon

, en relief représentant la 

forme intérieure tout en préservant 

l’épaisseur de la tôle

 

·

 

un

 

serre

-

flan

 

entourant le poinçon, 

servant  à coincer les bords du flan 

pendant l’application du poinçon.

 

 

 

 

 

 

 

Et

ape 1

 

:

 

Le flan 

est placé sur la 

matrice

 

Etape 2

 

:

 

Le 

serre

-

flan vient 

serrer le flan sur 

la 

m

atrice

 

Etape 3

 

:

 

Le poinçon 

vient déformer le flan 

en le plaquant 

dans 

la

 

matrice

 

Etape 4

 

:

 

Le poinçon 

et le serre

-

flan 

remontent pour 

libérer la pièce

 

 

Pièce bru

te 

d’emboutissage

 

 

Principaux défauts

 

:

 

 

 

Les principaux défauts rencontrés sont des 

déchirures et les plis.

 

Selon la profondeur ou la forme de la pièce, 

plusieurs 

emboutissages

 

successifs à l’aide 

d’

outils 

de plus en plus complexes 

peuvent 

être nécess

aires.
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Emboutissage

L’emboutissage est une technique de fabrication permettant d’obtenir, à partir d’une feuille de tôle plane et mince (nommée « flan »), un objet dont la forme n’est pas développable. Pour faciliter la déformation, le flan est généralement porté à une température se situant entre le tiers et la moitié de la température de fusion du matériau.


Du fait de la conservation globale du volume du matériau, les zones d’étirement subissent un amincissement (qui doit rester limité pour éviter la rupture) et les zones de rétreint (compression) subissent une combinaison d’épaississement et de plissement. On cherche en général à éviter ce plissement, mais il ne peut jamais être complètement absent et on le déplace, si possible, dans les parties de la pièce qui seront éliminées dans la suite du processus de fabrication (détourage).
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Fonctionnement
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L’emboutissage se pratique à l’aide de presses à emboutir de forte puissance munies au minimum des trois outillages suivants : 


· une matrice, en creux représentant la forme extérieure de la pièce


· un poinçon, en relief représentant la forme intérieure tout en préservant l’épaisseur de la tôle


· un serre-flan entourant le poinçon, servant  à coincer les bords du flan pendant l’application du poinçon.
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		Etape 1 : Le flan est placé sur la matrice

		Etape 2 : Le serre-flan vient serrer le flan sur la matrice

		Etape 3 : Le poinçon vient déformer le flan en le plaquant dans la matrice

		Etape 4 : Le poinçon et le serre-flan remontent pour libérer la pièce

		Pièce brute d’emboutissage







Principaux défauts : 

Les principaux défauts rencontrés sont des déchirures et les plis.


Selon la profondeur ou la forme de la pièce, plusieurs emboutissages successifs à l’aide d’outils de plus en plus complexes peuvent être nécessaires.
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