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©  Procédé  pour  la  réalisation  de  pignons  dont  le  bord  d'attaque  des  dents  forme  un  angle  à  arête  vive. 
@  Procédé  caractérisé  en  ce  que  l'on  réalise  une  ébauche  de  #@»  •  *~  —  » 
pignon,  on  soummet  les  dents  de  cette  ébauche  à  une  première  l  I  I  "1  1 opération  de  matriçage  ayant  pour  effet  de  former,  sur  ce  bord  *  '  •  —  ̂  
d'attaque  (3)  une  première  face  inclinée  par  rapport  à  l'axe  X-X 
de  la  dent,  cette  première  face  étant  sécante  du  plan  médian  de   ̂ Q  X 
la  dent  à  obtenir,  on  soumet  les  dents  à  une  seconde  opération  \  
de  matriçage  ayant  pour  effet  de  former,  sur  ce  bord  d'attaque,  r-j-  —  .  u  > 
une  seconde  face  inclinée  par  rapport  à  l'axe  et  opposée  par  j  [y^  vx^»  *̂ 
rapport  à  la  première,  cette  seconde  face  étant  sécante  du  plan  N̂ N  / médian  de  la  dent  à  obtenir  et  on  soumet  enfin  les  dents  à  une  \ V \ \   I 
troisième  opération  de  matriçage  agissant  simultanément  sur  \ M \ \   1 
les  première  et  seconde  faces  ainsi  formées.  \ \ | \ \   lA-'-vJ 
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Description 

"Procédé  pour  la  réalisation  de  pignons  dont  le  bord 

L'invention  concerne  un  procédé  pour  la  réalisa- 
tion  de  pignons  dont  le  bord  d'attaque  des  dents 
forme  un  angle  à  arête  vive.  5 

Les  pignons  de  ce  type  sont,  par  exemple,  utilisés 
dans  la  construction  de  boîtes  de  vitesses,  le  bord 
d'attaque  étant  constitué  par  le  bord  des  dents  qui 
est  dirigé  vers,  et  qui  engrène  avec,  un  autre  pignon. 
Ces  deux  pignons  sont  mobiles  relativement  et  il  est  10 
donc  important  de  former  sur  te  bord  d'attaque  du 
pignon  considéré  un  angle  à  arête  vive  permettant  à 
ces  deux  pignons  de  venir  en  prise  l'un  avec  l'autre 
lors  de  leur  déplacement  relatif. 

Jusqu'à  présent,  ce  genre  de  pignons  est  réalisé  15 
par  usinage  et  sont  donc  très  onéreux. 

On  a  également  tenté  de  réaliser  ces  pignons  par 
matriçage  mais  cela  sans  succès  car  il  a  été  jusqu'à 
présent  impossible  d'obtenir  des  pignons  dont  les 
faces  du  bord  d'attaque  forment  entre  elles  un  angle  20 
à  arête  vive. 

La  présente  invention  a  pour  but  d'apporter  une 
solution  à  ce  problème  et  concerne  à  cet  effet  un 
procédé  pour  la  réalisation  de  pignons  dont  le  bord 
d'attaque  des  dents  forme  un  angle  à  arête  vive,  25 
caractérisé  en  ce  que  l'on  réalise  une  ébauche  de 
pignon,  on  soumet  les  dents  de  cette  ébauche  à  une 
première  opération  de  matriçage  ayant  pour  effet  de 
former,  sur  ce  bord  d'attaque.une  première  face 
inclinée  par  rapport  à  l'axe  X-X  de  la  dent,  cette  30 
première  face  étant  sécante  du  plan  médian  de  la 
dent  à  obtenir,  on  soumet  les  dents  à  une  seconde 
opération  de  matriçage  ayant  pour  effet  de  former, 
sur  ce  bord  d'attaque,  une  seconde  face  inclinée  par 
rapport  à  l'axe  et  opposée  par  rapport  à  la  première,  35 
cette  seconde  face  étant  sécante  du  plan  médian  de 
la  dent  à  obtenir  et  on  soumet  enfin  les  dents  à  une 
troisième  opération  de  matriçage  agissant  simulta- 
nément  sur  les  première  et  seconde  faces  ainsi 
formées,  afin  de  constituer  le  bord  d'attaque  des  40 
dents  délimité  par  deux  faces  planes  formant  entre 
elles  un  angle  à  arête  vive  situé  dans  le  plan  médian 
de  la  dent. 

Suivant  une  autre  caractéristique  de  l'invention,  la 
troisième  opération  de  matriçage  est  suivie  d'une  45 
quatrième  opération  de  matriçage  intéressant  les 
flancs  des  dents  délimitant  les  zones  inter-dents  afin 
de  former  des  flancs  des  dépouilles  orientées  à 
l'opposé  des  sommets  à  angle  vif  des  bords 
d'attaque.  50 

Suivant  une  autre  caractéristique  de  l'invention,  le 
pignon  est  réalisé  par  une  opération  de  découpage, 
le  bord  d'attaque  à  angle  vif  étant  réalisé  sur  la  face 
du  pignon  opposée  à  la  face  d'attaque  lors  de 
l'opération  de  découpage.  55 

L'invention  est  représentée  à  titre  d'exemples  non 
limitatifs  sur  les  dessins  ci-joints  dans  lesquels  : 

-  la  figure  1  est  une  vue  en  élévation  d'un 
pignon  conforme  à  l'invention  dont  le  bord 
d'attaque  des  dents  forme  un  angle  à  arête  vive,  60 

-  la  figure  2  est  une  coupe  partielle  suivant 
A-A  de  la  figure  1, 

-  les  figures  3,  4,  5  et  6  sont  des  coupes  d'une 

l'attaque  des  dents  forme  un  angle  à  arête  vive". 

dent  établies  suivant  A-A  de  la  figure  1  et 
illustrant  les  opérations  successives  subies  par 
cette  dent  au  cours  de  la  fabrication  du  pignon. 

La  présente  invention  a,  en  conséquence,  pour 
but  la  réalisation  par  matriçage  d'un  pignon  dont  le 
bord  d'attaque  des  dents  forme  un  angle  à  arête 
vive. 

Ce  pignon  1  comporte  ainsi  des  dents  2  dont  le 
bord  d'attaque  3  est  orienté  vers  une  face  latérale  du 
pignon,  ce  bord  d'attaque  étant  délimité  (voir  figure 
6)  par  deux  faces  planes  4  et  5  inclinées  par  rapport 
à  l'axe  X-X  de  la  dent  et  formant  entre  elles  une  arête 
vive  6.  L'axe  X-X  passant  par  le  sommet  6  de  la  dent 
est,  dans  cet  exemple,  situé  dans  son  plan  médian  et 
les  deux  faces  4  et  5  d'inclinaison  identique,  sont 
symétriques  l'une  par  rapport  à  l'autre  et  forment  un 
angle  "C. 

La  première  opération  pour  la  confection  de  ce 
pignon  consiste  à  découper  une  ébauche  (non 
représentée)  dans  une  plaque  de  métal,  cette 
ébauche  de  pignon  présentant  à  sa  périphérie  des 
ébauches  de  dents  de  forme  générale  parallélépipé- 
dîque. 

Lors  de  cette  opération  de  découpage  fin,  la 
plaque  de  métal  présente  un  arrondi  7  sur  les  bords 
d'attaque  du  poinçon  de  découpage  et  le  bord 
d'attaque  3  des  dents  sera  formé  sur  la  face 
opposée  de  l'ébauche.  Après  découpage  fin  de 
l'ébauche,  celle-ci  subit  une  opération  de  rectifica- 
tion  des  deux  faces  8  et  9  afin  de  former  des  faces 
parfaitement  planes  et  d'écartement  désiré,  de 
façon  que  cette  ébauche  ainsi  rectifiée  puisse  subir 
favorablement  les  opérations  ultérieures  de  ma- 
triçage. 

La  première  opération  de  matriçage  consiste  (voir 
figure  3)  à  former  une  première  face  plane  inclinée 
10  sur  l'ébauche  de  dent,  ce  matriçage  étant  tel  que 
cette  face  plane  10  est  sécante,  par  sa  partie 
supérieure,  de  l'axe  X-X  des  dents  comprenant  leur 
plan  médian. 

Les  dents  du  pignon  subissent  alors  une  seconde 
opération  de  matriçage  illustrée  sur  la  figure  4,  selon 
laquelle  on  forme  une  seconde  face  1  1  inclinée  par 
rapport  à  l'axe  X-X  des  dents,  cette  face  1  1  étant 
sécante  de  cet  axe  X-X  de  façon  que  le  sommet  12 
délimité  par  les  deux  faces  10  et  11,  soit  situé  du 
côté  de  la  face  10.  On  remarquera  que,  au  cours  de 
cette  opération  de  matriçage  de  la  face  1  1  ,  la  face  10 
est  légèrement  déplacée  et  déformée  et  prend  une 
forme  concave  comme  cela  est  représenté  en  10i 
sur  la  figure  4.  Cela  résulte  de  l'opération  de 
repoussage  du  métal  situé  en  13,  ce  métal  étant 
repoussé,  d'une  part,  vers  cette  face  10,  d'autre 
part,  vers  l'intérieur  de  la  dent  pour  combler 
parfaitement  les  parties  évidées  de  la  matrice 
utilisée. 

Le  pignon  subit  ensuite  une  troisième  opération 
de  matriçage  illustrée  sur  la  figure  5,  cette  troisième 
opération  intéressant  simultanément  les  deux  faces 
10i  et  11  afin  de  former  les  deux  faces  planes  4  et  5 
du  bord  d'attaque  3  de  la  dent  et  afin  de  recentrer 
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l'arête  12  qui  devient  l'arête  6  située  dans  le  plan 
médian  de  la  dent  contenant  l'axe  X-X.  Cette  arête  6 
est  à  angle  vif  et  cela  du  fait  des  opérations 
successives  préliminaires  illustrées  sur  les  figures  3 
et  4  sans  lesquelles  une  telle  arête  vive  ne  pourrait  5 
être  obtenue. 

Le  pignon  ainsi  obtenu  pourvu  du  bord  d'attaque 
désiré,  pourra  éventuellement  subir  une  opération 
complémentaire  de  matriçage,  illustrée  sur  la  figure 
6,  ayant  pour  effet  de  former  des  angles  de  dépouille  10 
D  sur  les  faces  latérales  14  et  15  situées  en  regard 
l'une  de  l'autre  des  dents,  et  délimitant  entre  elles 
les  zones  inter-dents. 

Dans  le  cas  d'une  boîte  de  vitesses,  ces  angles  de 
dépouille  D  seront  destinés  à  compenser  les  15 
éventuels  défauts  de  parallélisme  des  dents  des 
pignons  engrènant  l'un  l'autre,  compte  tenu  par 
exemple  des  jeux  obligatoires. 

Lors  des  opérations  successives  de  matriçage 
illustrées  sur  les  figures  3,  4,  5  et  6,  on  met  en  oeuvre  20 
des  matrices  adaptées  à  chaque  opération  et,  en 
particulier,  chaque  matrice  présente  des  parties 
mâles  adaptées,  délimi  tant  les  zones  inter-dents  du 
pignon  et  destinées  à  maintenir  le  métal  constituant 
ces  dents  lors  des  opérations  de  matriçage  succès-  25 
sives.  En  outre,  les  parties  mâles  des  matrices 
délimitant  les  zones  inter-dents  des  pignons,  sont 
de  largeur  réduite  d'une  opération  à  l'opération 
suivante,  afin  de  permettre  l'introduction  de  la  pièce 
dans  la  matrice  considérée.  30 

Egalement,  dans  l'exemple  représenté,  le  bord 
d'attaque  3  est  situé  perpendiculairement  à  une  face 
latérale  du  pignon.  Cependant,  toute  autre  inclinai- 
son  pourra  être  adoptée  suivant  le  genre  d'engre- 
nage  devant  être  réalisé,  l'arête  de  ce  bord  d'attaque  35 
pouvant  également  être  parallèle  à  l'axe  du  pignon. 

Dans  les  exemples  ci-dessus  décrits,  on  a 
considéré  que  la  zone  centrale  du  pignon  est  pleine. 
Cependant,  bien  souvent,  dans  le  cas  des  boîtes  de 
vitesses,  ces  pignons  sont  réalisés  sous  la  forme  de  40 
couronnes  dentées  et,  dans  ce  cas,  il  est  prévu 
conformément  à  l'invention,  de  réaliser  initialement, 
éventuellement  au  cours  de  l'opération  de  décou- 
page  fin,  des  perçages  dans  la  zone  centrale  de 
l'ébauche,  ces  perçages  servant  de  moyens  de  45 
centrage  pour  le  positionnement  de  l'ébauche  au 
cours  des  opérations  ultérieures  et  successives  de 
matriçage.  Lorsque  le  pignon  est  réalisé,  on  lui  fait 
alors  subir  une  opération  de  découpage  ayant  pour 
effet  de  réaliser  ce  pignon  sous  la  forme  d'une  50 
couronne,  comme  cela  est  représenté  sur  la  figure  1  . 

la  dent  à  obtenir,  on  soumet  les  dents  à  une 
seconde  opération  de  matriçage  ayant  pour 
effet  de  former,  sur  ce  bord  d'attaque,  une 
seconde  face  (11)  inclinée  par  rapport  à  l'axe  et 
opposée  par  rapport  à  la  première  (10),  cette 
seconde  face  (11)  étant  sécante  du  plan  médian 
de  la  dent  à  obtenir  et  on  soumet  enfin  les  dents 
à  une  troisième  opération  de  matriçage  agis- 
sant  simultanément  sur  les  première  et  se- 
conde  faces  ainsi  formées,  afin  de  constituer  le 
bord  d'attaque  (3)  des  dents  délimité  par  deux 
faces  planes  (4  et  5)  formant  entre  elles  un 
angle  à  arête  vive  (6)  situé  dans  le  plan  médian 
de  la  dent. 

2)  Procédé  conforme  à  la  revendication  1, 
caractérisé  en  ce  que  la  troisième  opération  de 
matriçage  est  suivie  d'une  quatrième  opération 
de  matriçage  intéressant  les  flancs  (14  et  15) 
des  dents  délimitant  les  zones  inter-dents  afin 
de  former  des  dents  de  dépouille  (D)  orientées 
à  l'opposé  des  sommets  à  angle  vif  (6)  des 
bords  d'attaque  (3). 

3)  Procédé  conforme  à  l'une  quelconque  des 
revendications  précédentes,  caractérisé  en  ce 
que  le  pignon  est  réalisé  par  une  opération  de 
découpage,  le  bord  d'attaque  (3)  à  angle  vif  (6) 
étant  réalisé  sur  la  face  du  pignon  opposée  à  la 
face  d'attaque  lors  de  l'opération  de  décou- 
page. 

4)  Procédé  conforme  à  l'une  quelconque  des 
revendications  précédentes,  caractérisé  en  ce 
que  le  pignon  subit,  avant  les  opérations  de 
matriçage,  une  opération  de  découpage  ayant 
pour  effet  de  réaliser  au  moins  un  perçage  dans 
la  zone  centrale  de  l'ébauche,  ce  perçage 
servant  de  moyen  de  centrage  pour  le  position- 
nement  de  l'ébauche  au  cours  des  opérations 
de  matriçage  successives  et  on  soumet  le 
pignon  obtenu  après  les  opérations  de  ma- 
triçage,  à  une  opération  de  découpage  ayant 
pour  effet  de  réaliser  ce  pignon  sous  la  forme 
d'une  couronne  dentée. 

Revendications  55 

1)  Procédé  pour  la  réalisation  de  pignons 
dont  le  bord  d'attaque  des  dents  forme  un 
angle  à  arête  vive,  caractérisé  en  ce  que  l'on 
réalise  une  ébauche  de  pignon,  on  soumet  les  60 
dents  de  cette  ébauche  à  une  première  opéra- 
tion  de  matriçage  ayant  pour  effet  de  former, 
sur  ce  bord  d'attaque  (3)  une  première  face  (10) 
inclinée  par  rapport  à  l'axe  X-X  de  la  dent,  cette 
première  face  étant  sécante  du  plan  médian  de  65 
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