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€9 Procédé de fabrication d’un dispositif d’allumage a plasma pour moteur 4 combustion interne.

&) Cette éprouvette comporte une partie cylindrique (1a) de
grande section dont le fond est fermé par un piston (2) et destinée
a recevoir un liquide a centrifuger. Cette partie cylindrique (1a)
est reliée a une partie cylindrique (1b) de petite section par une
partie de liaison (1d). Lorsque le liquide est centrifugé, une tige
d'actionnement (3) pousse le piston (2) qui améne les consti-
tuants séparés dans la partie (1b) qui a pour effet d’augmenter la
hauteur des différentes couches proportionnellement au carré du
rapport des rayons entre les sections des parties (1a) et (1b). Les
W™ constituants peuvent étre recueillis au fur et & mesure du
< déplacement du piston (2) & la sortie de la partie (1b).
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Procédé de fabrication d'un dispositif d'allumage
4 plasma pour moteur a combustion interne

La présente invention se rapporte & un procédé de
fabrication d'un dispositif d'allumage & plasma pour moteur
d& combustion interne, du type présentant une chambre de
précombustion formée par une capsule soudfe sur l'extrémité
du culot et formant &lectrode de masse coopérant avec
1'extrémité active de 1l'&lectrode centrale. Un tel soudage,
par une technique de rapprochement sous effet Joule, exige
que la capsule soit pressée contre 1l'extrémité& du culot avec
une force considérable, de 1l'ordre de 500 kg (5000 Newton),
ce qui n'est pas bien toléré par la matidre cérami-
que du corps isolant, qui peut se fissurer, d'oll risque de
rebuts importants, de d&faut d'étanché&ité, de rupture du |
corps céramique aprés un certain temps d'utilisation. Dans
le cas de dispositifs dont le culot métallique est serti sur
le corps isolant, l'application d'une telle force est suscep-
tible de dé&tériorer le sertissage.

La présente invention vise & éviter ces inconvénients,
enréalisant cette opération de soudage électrique dans des
conditions telles que la matiére céramique et la zone de
sertissage &ventuelle ne subissent aucune contrainte du fait
de la compression de la capsule contre l'extr&mité& du culot

pendant le soudage. A cet effet, selon 1'invention, on engage
la partie filetée du culot dans une piéce filetée formant appui pour

le culot pendant le soudage, et on exerce sur la capsule, en
méme temps qu'on am@ne 3 celle-ci le courant de soudage, une
force suffisante pour produire un bon soudage de la capsule
au culot. Ainsi, seulement la capsule et 1l'extrémité filetée
du culot subissent une contrainte mécanique due & cette force.
En effet, en procédant de cette fagon, la force appliquée
n'agit que sur les parties métalliques en contact (capsule

et culot) 3 l'exclusion de toutes autres parties du disposi-
tif d'allumage.
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Le dessin annexé illustre, 3 titre d'exemple, une
mise en oeuvre du procédé selon la présente invention.
Figure 1 est une vue en coupe verticale partielle
selon 1-1 de figure 2, d'une machine pour 1l'exécution de
5 cette mise en oeuvre du procédE&.
Figure 2 est une wvue partielle, en plan, correspon-
dant a8 la figqure 1.
L'exemple représenté& correspond au cas d'un disposi-
tif d'allumage dans lequel la fixation de 1l'é&lectrode centrale
10 au corps isolant, et la fixation du corps isolant au culot
mé&tallique, sont réalisés au moyen d'une technique de brasage
.céramique—métal, comme d&crit dans le brevet suisse No
(D. No 4212/80).
L'inyvention n'est pas limit&e & ce cas ; au contraire
15 elle peut aussi trouver son application dans le cas classique
ol cette fixation est réalis€e par sertissage, ou encore dans
le cas oll la capsule est fixée par soudage sur un culot dans
lequel le corps isolant est fixé& au moyen d'un é&crou. )
On a représenté en 25 la table mé&tallique fixe (en
20 cuivre et servant d'électrode de masse) d'une machine, sur
laquelle est mont& une chaine ou plateau tournant 26, glissant
sur cette table. L'axe de rotation du plateau 26 n'est pas
visible, étant situé en dehors du dessin, sur la droite. Ce
plateau tourne pas & pas et présente une série d'alvéoles
25 telles que celle représentéée en 27, qui sont réparties circu-
lairement autour de 1l'axe.
Un convecteur 1 (ou bougie) est amené dans 1l'alvéole
27, de telle fagon que seules sa paftie isolante 2, en
matiére céramigue par exemple, et l'extrémité filetée 7 de
301'électrode centrale du convecteur 1, soient engagées dans
cet alvéole. Le culot 4, avec sa partie filet&€e 10 sont
situés au-dessus de 1'extr&mité supérieure de 1l'alvéole 27.
A la base de l'alvéole 27 il est prévu la disposi-
tion suivante pour servir d'appui et de moyen de position-

35nement axial du convecteur 1. Un circlip 28 forme appui pour
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une extrémité d'un ressort de compression 29 qui agit par
son autre extrémité contre une rondelle 30 supportant une
piéce cylindrique 31 en matiére isolante et pouvant glisser
dans l'alvéole et sur laquelle repose l'extré&mité filetée 7.

5 Dans la position représentée, la rondelle est pressée contre
un €paulement 32 de 1l'alvéole, ce qui assure le position-
nement correct du convecteur, pour lequel la partie a six
pans 33 du culot 4 se trouve & une certaine distance du
plateau tournant 26.

10 Un chariot 34 est monté et commandé& pour glisser
radialement sur le plateau tournant 26. Il porte une pince
dont on voit les bras en 35, 36 ; 1l'axe de pivotement de ces
bras est en 37. La pince 35, 36 et son axe de pivotement 37
sont mobiles entre la position de travail représentée en

15 traits pleins et la position de repos indiquée en traits
mixtes. Les bras 35, 36 de cette pince sont en contact avec
le plateau 26 qui forme appui pouf eux. Deux piéces en cuivre
38, 39 formant mordaches sont fix&es & l'intérieur des machoi-
res de la pince. Elles sont de forme semi-annulaires, leur

20 partie centrale pré&sentant un filetage 40 complé&mentaire du
filetage 10 et formant une sorte d'&crou pour cette partie
filetée 10.

Un organe de commande 41, actionné par des moyens
non représentés, est prévu pour agir sur les bras 35, 36 de
25 1la pince, pour les contrainare 4 venir dans la position fer-
mée, de travail, représentée en traits pleins. Des moyens
€lastiques non représenté&s sollicitent la pince vers sa

position ouverte représent&e en traits mixtes.
Le fonctionnement est le suivant.

30 Un convecteur 1 étant amené dans un alvéole 27 par
des moyens d'alimentation automatiques cu autres et le plateau 26
étant arrivé dans la position visible au dessin, le support
de pince 34 vient en position de travail et 1'organe de
commande 41 vient agir sur les bras 35, 36 de la pince pour

35fermer celle-ci. Préalablement, une capsule 17 a &té amenée
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sur l'extrémité filetfe du culot 4. Le centrage correct de
la capsule est assuré&, pendant le soudage, par un tube, en
aluminium par exemple, dont le diam&tre intérieur est &gal
d& celui de 1'électrode active, centrale, tandis que son
diamétre extérieur est &gal 3 1l'ouverture de la capsule 17.
Un trou axial 43 de diamétre un peu plus grand que celui de
ce tube est prévu dans l'extré&mité d'une &électrode 42. La
pince se fermant, ses mordaches en cuivre viennent, par
leurs parties fileté&es, en prise avec le filet 10. Selon la
‘position angulaire du pas de vis du convecteur, ce mouvement de fermeture
de la pince pourra provoquer un lé&ger déplacement axial
(dans un sens ou dans l1l'autre) du convecteur, poﬁr permettre
la coopération correcte des filets 10 et 40. Le jeu axial
existant entre la paftie 33 et le niveau supérieur du
plateau 26, est prévu a cet effet.

La pince &tant ferm&e, le convecteur est fermement
tenu par sa partie filet&e 10 lorsque l'éleétrode de soudage
42, coaxiale avec 1l'alvéole 27 et le convecteur 1, vient
agir sur la capsule 17 pour la presser contre 1l'extrémité
filetée 10 du culot 4, en méme temps gque du courant, amené
d 1'&lectrode 42 (tandis que les parties 25, 26, 35, 36, 38,
39 sont mises 3 la masse) provoque l1l'&chauffement par effet
Joule des parties en contact de la capsule 17 et du culot 4.
La force exercée par l'€lectrode 42 sur la capsule 17 se
transmet & la partie filet&e 10 du culot et par'celle-ci a
la pince 35-36, puis au plateau 26 et au bdti de la machine,
sans effet aucun sur la partie 2 en matidre céramique du
convecteur 1. -

Des moyens &lectriques de s&curité peuvent avantageu-
sement &tre prévus pour arréter la machine si par hasard,
lors du mouvement de fermeture de la pince, les filets 10
et 40 arrivent exactement cr&te contre cré&te, emp&chant alors
la coopération correcte de ces filets. .

. La faqén de procéder que l'on vient de décrire, pour

35 souder la capsule sur le culot, résout de fagon dé&finitive
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les problémes inhérents & la fabrication de convecteurs du
type décrit. En effet, dans le cas de ce type de convecteur,
il n'est pas possible de souder l'électrode de masse avant lé
montage de la céramique, en raison d'une excentricité possible
5 du corps isolant, issu d'une paite moulée et cuite au four. Il
n'‘est pas possible non plus de réaliser cette &lectrode en
acier réfractaire, pour des raisons &conomiques et techniques.
L'usinabilité de ces aciers par enlévement de copeaux présente
de graves difficulté&s. En raison surtout de la qualité& ré&frac-
10 taire de ces aciers, toute la chaleur engendrée par 1l'usinage
de ces aciers doit s'évacuer par l'outil. Ces difficultés
d'usinage occasionneraient un prix de revient si important
que cela enléverait toute chance de succés sur le marché& du
produit fabriqué&é. D'autre part, la soudure de cette Electrode
15 de masse nécessite une trés forte pression m&canique sur cette
derniére. Or, les aciers ré&fractaires, qui n'ont pratiquement
pas de résistance mécanique, sont trés mous et se déforme-
raient sous cette pression.
La capsule 17 faisant office d‘'€lectrode de masse
20 annulaire et de chambre de pré&combustion doit donc &tre en
| acier mécaniquement assez résistant pour supporter la forte
pression du soudage. Ces acilers ﬂ'étant pas réfractaires, il
convient de recouvrir la capsule d'une pellicule réfractaire,
par exemple par diffusion de chrome et de ferro-chrome a
25haute tempé&rature. - |
Ainsi donc, dans l'exemple décrit, on utilise de
1l'acier normal protégé par une pellicule réfractaire et on
donne & la capsule 17 une forme susceptible d'&tre soudée,
d'une fagon &conomiquement et techniquement possible, au
3oculot du corps du convecteur. Une forme conigque intérieure
permet de réaliser cette double exigence, en ménageant un
volume suffisant pour la précombuétion, tout en arrivant &
une aréte vive permettant la soudure dite par bossage, sous

effet Joule.
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Dans une varianﬁe, la pince 35, 36 et les mordaches
38, 39 pourraient &tre remplac&es par une pié&ce d'appui
massive, en cuivre par exemple, pré&sentant un trou fileté
dans lequel le convecteur est viss& par son extrémité filetée
5 10. Pendant 1'opération de soudage, la pié&ce d'appui repose-

rait sur le plateau 26 reposant lui-méme sur la table 25.
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" REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'un dispositif d4'allu-
mage & plasma pour moteur & combustion interne, du type
présentant une chambre de précombustion formée par une
capsule fixée sur 1l'extré&mité& du culot et formant &lectrode

5de masse coopérant avec l'extré&mité active de 1'@lectrode
centrale, caractérisé& en ce que pour fixer la capsule (17)
au culot (4), on engage la partie fileté&e (10) du culot
dans une pié&ce filetée (38-39) formant appui pour le culot (4)
pendant cette opération, et en ce qu'on exerce sur la capsule
10 (17), en méme temps qu'on améne 3 celle-ci le courant de
soudage, une force d'application sur le culot, suffisante
pour produire un bon soudage de la capsule (17) au culot (4),
de sorte que seulement la capsule et l'extrémité& filet&e du
culot subissent une contrainte mécanique due & cette force.
15 2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la piéce filet&e dans laquelle on engagée la partie
filetée (10) du culot est une pince (35, 36) au moyen de
laguelle on saisit la dite partie filet&e (10) du culot.

3. Procédé selon la revendicatiqn 2, caractérisé en

20ce gque les m8choires de la pince (35, 36, 38, 39) qu'on
utilise pour saisir la partie filet&e (10) du culot présentent
une forme h&micylindrique filet&e (40) complémentaire de
celle du filet (10) du culot .(4) pour former &crou pour cette
partie, lorsque cette pince est fermée.

25 4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les méchoires de la pince sont munies de mordaches
(38, 39) en cuivre, qui viennent en contact et coopérer avec
la partie filet&e (10) du culot (4).
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