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SUPPORT AVANT DROIT

Piéce 3 et 4

Document 1
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VUE DE DESSOUS
DE L’ADAPTATION

Support a réaliser Amortissseur arriére de Dauphine

Ce remplacement nécessite la fabrication des piéces décrites dans
ce dossier.

Cette adaptation permet le remontage des amortisseurs d’origine
et n'est donc pas irréverssible.

Les modifications sur le chassis sont minimes ( insertion de 8
écrous a sertir Référence Rest'agraf 962)

Les amortisseurs d’origine sont remplacés par des amortisseurs
arrieres de Dauphine.

| - FABRICATION DES SUPPORTS

lls sont tous réalisés dans de la téle de 2mm d’épaisseur.
Seule la fabrication du support droit est exposée, le support
gauche étant symétrique.

L’ensemble droit est représenté dans le document 1 page 2 et est

composé de 6 piéces mécanosoudées ( La soudure au MIG est
recommandée)
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Un dessin de définition ( Documents 2,4,5, 6 et 6 bis - Pages 10,
12,13, 14 et 15) est fourni pour chaque piéce constitutive.

Les piéces 3 et 4 sont identiques.

Les débits sont représentés dans les documents Débit Piéce 1, 2,
3et4, 5et6 (Pages 17, 18, 19, 20 et 21)

1 =1 Fabrication de la piéce 1 ( Voir page 12 et 17)

Aprés avoir réalisé le développé a plat (Attention : la cote 100 est
importante : c'est I'entraxe des goujons de fixation - voir document 4 —
Page 12) , il faut la former.

Une solution simple consiste a réaliser cette opération directement
sur le chassis, cette opération pouvant se faire a froid sans problémes

A

Développé a plat de la piece 1

Formage de la piéce 1 Piéce 1 formée
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Bord tombé

Tragage avant planage du bord tombé

Ebauche du planage

Finition du planage

1 -2 Fabrication de la piéce 2 et assemblage avec la piéce 1

Voir document 5 - Page 13.

Pas de probléme particulier pour la fabrication

Ajustage des piéces 1 et 2

. ————
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1 - 3 Fabrication des piéces 3 et 4

Voir document 2 piéces 3 et 4 - Page 10.

Rappel : ces 2 pieces sont identiques

La réalisation du développé a plat ne pose pas de probleme
particulier.

La mise en forme est facilitée par I'outillage représenté dans le

document 3- Page 11.

Pliage des pattes

1 — 4 Fabrication des piéces S et 6

Formage

Pieces 3 et 4 avant assemblage

Voir document 6 et 6 bis — Page 14 et 15
Pas de probléme particulier
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1 -5 Assemblage de 'ensemble

Les piéces 3 et 4 assemblées doivent étre soudees sur I'ensemble
formé par les piéces 1 et 2.

La position de ces 2 sous-ensemble est définie par le trace ( voir
document 4 — Page 12 ) Ligne d'intersection du plan d’assemblage des
piéces 3 et 4 et '’Axe d'amortisseur.

Axe amortisseur

Tracé pour positionner les 2
sous ensemble 5 (voir cotation
sur document 4 — Page 12)

Sous-ensemble 3-4 Sous-ensemble 1-2

Plan d'assemblage 3 et 4

Position des sous-ensemble
avant soudure

Une méthode plus slre consiste a monter 'ensemble 1-2 sur la
voiture.

Ensuite monter 'amortisseur dans sa position définitive ( fixe en
bas sur le ressort inférieur et sur les piéces 3-4) .

Pointer ensuite les 2 sous-ensemnble 1-2 et 3-4 dans la position
ainsi définie.
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Il - MONTAGE DU SUPPORT SUR LE CHASSIS

H-NMONIAGE Uy o A e —————

PERCAGE DES 4 TROUS
DE FIXATION ¢ 6,5

4 trous ¢ 6,5

ASSEMBLAGE DES PIECES 5 et 6

La piéce 6 doit étre pliée de maniére a ce
qu'elle passe entre les 2 trous et permettre
la passage de la clé lors du montage

CONTRE-PERCAGE a ¢ 6,5
DES 4 TROUS SUR LE CHASSIS

PERCAGE a ¢ 9 et LAMAGE
¢ 16 profondeur 1,5
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POSE DES ECROUS A SERTIR

¢ 6 — Percage ¢ 9
Epaisseur a sertir 0,5 a 3 mm
Référence Rest'agraf 962

BAGUES
D’ADAPTATION

AMORTISSEUR COMPLET

Le dessin de définition de ces bagues se trouve a la page 16
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RONDELLE INFERIEURE
D'ADAPATION D'AXE DE FIXATION
D'AMORTISSEUR AVANT

Nombre: 2 par amortisseur
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Débit Piece 1
Tole aciere =2
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Débit Piece 2
Tole aciere = 2
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Debit Piece 3 et 4
Tole aciere = 2
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Débit Piece 5

TOle aciere = 2
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Débit Piece 6
Tole aciere = 2
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