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(54) Procédé de réalisation d’une plaque support pour corps de clapets et plaque support

(57) La présente invention a pour objet un procédé
de réalisation d’'une plaque support (1) pour corps de
clapets.
Procédé caractérisé en ce qu'il consiste a

i) fournir une armature de base (22) comprenant un nom-
bre paire de portions de conduits (4, 4),

ii) disposer un corps de clapet (5) au niveau de portions
(19) de 'armature de base (22) formant zones de récep-
tion temporaire d’un corps de clapet (5),

iii) monter 'axe de commande a travers des paliers (7 et
9) etlarainure traversante de chaque corps de clapet (5),

iv) surmouler sur 'axe de commande une portée pour
chaque corps de clapet (5) et une clavette de montage
dans le palier de guidage (7) correspondant,
v) monter chaque corps de clapet (5) sur la portée cor-
respondante par coulissement sur ledit axe de comman-
de,
vi) insérer les clavettes de montage dans les paliers de
guidage (7) correspondants.

Elle concerne également une plaque support (1) réa-
lisée selon ce procédé et destinée a étre montée entre
le collecteur d’admission et la culasse.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Description

[0001] La présente invention concerne le domaine de
la régulation de flux d'un fluide, préférentiellement ga-
zeux, plus précisément la régulation du flux gazeux in-
jecté dans les cylindres d’'un moteur a combustion inter-
ne.

[0002] L'’invention concerne plus particulierement un
procédé de réalisation d’'une plaque support pour corps
de clapets destinée a étre montée entre la culasse et le
répartiteur ou collecteur d’admission d’un véhicule auto-
mobile, ainsi qu’une telle plaque support comportant des
portions de conduit régulées et des portion de conduits
non régulées.

[0003] Une telle régulation permet d’obtenir des vites-
ses de fluide équivalentes aussi bien en faible qu’en haut
régime du moteur, en obturant les portions de conduits
régulées par les clapets lors du fonctionnement en faible
régime et en autorisant le passage du fluide dans ces
derniéres dans le cadre d’'un régime plus important.
[0004] Les plaques support connues présentent un
certain nombre d’inconvénients. Le probléme majeur de
ces plaques connues est que les paliers dans lesquels
sont montés les corps de clapets de ces derniéres ne
conserventpas leur co-axialité. Ceciapour conséquence
un risque de blocage des clapets, et donc une régulation
du flux de fluide qui n’est plus réalisée de maniere effi-
cace et une perte d’énergie.

[0005] Un autre probléme réside dans le manque
d’étanchéité entre le répartiteur et la culasse.

[0006] La présente invention se propose de pallier les
inconvénients des dispositifs connus et de fournir une
plague support dans laquelle I'alignement des paliers de
I'axe de commande portant les corps de clapets est con-
servé dans le temps. Une telle plaque pourrait constituer
une seule piéce d’équipement complet qui peut étre mon-
tée entre la culasse du moteur et le répartiteur ou collec-
teur d’admission de maniere aisée et assurer|'étanchéité
entre ces derniers.

[0007] A cet effet, I'invention a pour objet un procédé
deréalisation d’'une plaque support pour corps de clapets
a rainure traversante pour montage d’'un axe de com-
mande et a structure générale plane, destinée a étre
montée entre la culasse d’'un moteur thermique d’un vé-
hicule automobile et le répartiteur ou collecteur d’admis-
sion, ladite plaque support présentant un nombre paire
de portions de conduits destinées a relier fluidiquement
les tubulures du collecteur d’admission aux orifices d’en-
trée de la culasse, chaque paire de portions de conduits
étant constituée par une portion de conduit régulée com-
portant un corps de clapet et formant passage d’écoule-
ment régulé et une autre portion de conduit non régulée
adjacente ne comportant pas de corps de clapet et for-
mant passage d’écoulement non régulé, les portions de
conduits régulées étant alignées entre elles et située a
distance les unes des autres,
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i) fournir une armature de base de structure sensi-
blement plane et a extension longitudinale compre-
nant un nombre pair de portions de conduits, réali-
sées dans I'épaisseur de ladite armature de base,
dans laquelle les portions de conduits régulées sont
alignées entre elles, sont adjacentes chacune a deux
paliers diamétralement opposés pour le support et
le guidage de I'axe de commande des corps de cla-
pets,

dans laquelle chaque portion de conduit régulée est
associée a une portion de I'armature de base for-
mant zone de réception temporaire d’'un corps de
clapet, lesdites portions étant alignées avec les por-
tions de conduits régulées, de sorte que deux por-
tions de conduits régulées consécutives sont sépa-
rées I'une de I'autre par une portion de 'armature de
base,

etdans laquelle chaque portion comprend un moyen
de support pour le positionnement temporaire d’'un
corps de clapet,

ladite armature de base présentant, au niveau d’'une
premiére extrémité, un palier adjacent a une portion
de 'armature de base et, au niveau de l'autre extré-
mité, un palier adjacent a une portion de conduit ré-
gulée,

i) disposer un corps de clapet sur le moyen de sup-
port au niveau de chaque portion de I'armature de
base, de telle sorte que I'ensemble des rainures tra-
versantes des corps de clapets soient alignées entre
elles et avec les paliers,

iii) monter 'axe de commande sous forme d’une tige
atravers les paliers et la rainure traversante de cha-
que corps de clapet, jusqu’a ce que I'extrémité d’in-
sertion de ladite tige se trouve a proximité du palier
de la seconde extrémité de I'armature de base,

iv) au niveau de chaque portion de conduit régulée,
surmouler, sur I'axe de commande, d’'une part, une
portée pour un corps de clapet et, d’autre part, une
clavette de montage pour le montage dans un palier
correspondant,

v) monter chaque corps de clapet sur sa portée cor-
respondante en faisant coulisser chaque corps de
clapet sur 'axe de commande, depuis sa position au
niveau de la portion de I'armature de base vers la
portion de conduit régulée adjacente, au niveau de
laquelle 'axe de commande est muni d’une portée,
et

vi) insérer les clavettes de montage dans les paliers
correspondants en faisant coulisser I'axe de com-
mande jusqu’a ce qu'’il arrive en butée dans le palier
situé au niveau de la seconde extrémité de I'arma-
ture de base.

[0008] Elle concerne également une telle plaque sup-
port.
[0009] L’invention sera mieux comprise, grace a la

description ci-aprés, qui se rapporte a un mode de réa-
lisation préféré, donné a titre d’exemple non limitatif, et
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expliqué avec référence aux dessins schématiques an-
nexeés, dans lesquels :

la figure 1 est une vue en perspective de la plaque
support selon une premiéere forme de réalisation de
I'invention,

les figures 2A a 2D sont des vues en perspective
d’'une partie de la plaque support représentée a la
figure 1 lors des différentes étapes de son procédé
de réalisation,

les figures 3A et 3B sont des vues en perspective
éclatéesillustrant les derniéres étapes de réalisation
de la plaque support représentée a la figure 1,

les figures 4A et 4B représentent la plaque support
représentée a la figure 1 respectivement avant et
apres son montage sur'extrémité des tubulures d’'un
collecteur d’admission,

les figures 5A et 5B représentent des vues du dessus
respectivement, du dessous, d’une plaque support
selon une seconde forme de réalisation de l'inven-
tion, et

les figures 6A et 6B représententdes vues du dessus
respectivement, du dessous, d’une plaque support
selon une troisiéme forme de réalisation de I'inven-
tion.

[0010] Lesfigures 1,2A a 2D, 3A et 3B illustrent sché-
matiquement les différentes étapes du procédé selonl'in-
vention consistant a réaliser une plaque support 1, selon
une premiére forme de réalisation, pour corps de clapets
5 a rainure traversante 10 pour montage d'un axe de
commande 8 et a structure générale plane, destinée a
étre montée entre la culasse d’un moteur thermique d’'un
véhicule automobile et le répartiteur ou collecteur d’ad-
mission 3, ladite plaque support 1 présentant un nombre
paire de portions de conduits 4, 4’ destinées a relier flui-
diquement les tubulures du collecteur d’admission 3 aux
orifices d’entrée de la culasse, chaque paire de portions
de conduits 4, 4’ étant constituée par une portion de con-
duit régulée 4 comportant un corps de clapet 5 et formant
passage d’écoulement régulé et une autre portion de
conduit non régulée 4’ adjacente ne comportant pas de
corps de clapet 5 et formant passage d’écoulement non
régulé, les portions de conduits régulées 4 étant alignées
entre elles et situés a distance les unes des autres.
[0011] Ce procédé est caractérisé en ce qu’il consiste
a

i) fournir une armature de base 22 de structure sen-
siblement plane et a extension longitudinale com-
prenant un nombre pair de portions de conduits 4,
4’, réalisées dans I'épaisseur de ladite armature de
base 22,

dans laquelle les portions de conduits régulées 4
sont alignées entre elles, sont adjacentes chacune
a deux paliers 7, 9 diamétralement opposés pour le
support et le guidage de 'axe de commande 8 des
corps de clapets 5,
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dans laquelle chaque portion de conduit régulée 4
est associée a une portion 19 de 'armature de base
22 formant zone de réception temporaire d’'un corps
de clapet 5, lesdites portions 19 étant alignées avec
les portions de conduits régulées 4, de sorte que
deux portions de conduits régulées 4 consécutives
sont séparées I'une de I'autre par une portion 19 de
'armature de base 22,

et dans laquelle chaque portion 19 comprend un
moyen de support 20 pour le positionnement tem-
poraire d’'un corps de clapet 5,

ladite armature de base 22 présentant, au niveau
d’'une premiéere extrémité 6, un palier 7 adjacent a
une portion 19 et, au niveau de l'autre extrémité 6’,
un palier 7 adjacent a une portion de conduit régulée
4,

ii) disposer un corps de clapet 5 sur le moyen de
support 20 au niveau de chaque portion 19 de I'ar-
mature de base 22, de telle sorte que I'ensemble
des rainures traversantes 10 des corps de clapets 5
soient alignés entre elles et avec les paliers 7 et 9,
iii) monter 'axe de commande 8 sous forme d’'une
tige a travers les paliers 7 et 9 et la rainure traver-
sante 10 de chaque corps de clapet 5, jusqu’a ce
que I'extrémité d’insertion 11 de ladite tige se trouve
a proximité du palier 7 de la seconde extrémité 6’ de
'armature de base 22,

iv) au niveau de chaque portion de conduit régulée
4, surmouler, sur 'axe de commande 8, d’une part,
une portée 12 pour un corps de clapet 5 et, d’autre
part, une clavette de montage 13 pour le montage
dans un palier 7 correspondant,

v) monter chaque corps de clapet 5 sur sa portée 12
correspondante en faisant coulisser chaque corps
de clapet 5 sur 'axe de commande 8, depuis sa po-
sition au niveau de la portion 19 de I'armature de
base 22 vers la portion de conduit régulée 4 adja-
cente, au niveau de laquelle 'axe de commande 8
est muni d’une portée 12, et

vi) a insérer les clavettes de montage 13 dans les
paliers 7 correspondants en faisant coulisser I'axe
de commande 8 jusqu’a ce qu’il arrive en butée dans
le palier 7 situé au niveau de la seconde extrémité
6’ de I'armature de base 22.

[0012] Pararmature de base 22, on comprendra aisé-
ment qu’il s’agit de 'armature destinée a former la plaque
support 1, cette armature correspondant a la plaque sup-
port 1 avant le montage de I'axe de commande 8, du
corps de clapet 5, et éventuellement le surmoulage de
joints d’étanchéité 17.

[0013] De maniére caractéristique, le procédé peut
consister afournirune armature de base 22 dans laquelle
les portions de conduits non régulées 4’ sont réalisées
au niveau des portions 19 de 'armature de base 22, dans
I'épaisseur de cette derniére. Cette premiere forme de
réalisation, qui est représentée dans les figures 1, 2A,
2B, 3A, 3B, 4A et 4B, est adaptée a des configurations
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dans lesquelles les tubulures du collecteur d’admission
sont alignées. Dans ces conditions, les portions de con-
duits régulées 4 de la plaque support 1 sont alignées
avec les portions de conduits non régulées 4'.

[0014] La figure 2A représente I'étape ii) consistant a
déposer de maniere temporaire un corps de clapet 5 sur
un moyen de support 20 au niveau de chaque portion 19
de 'armature de base 22, de telle sorte que I'ensemble
des rainures traversantes 10 des corps de clapets 5
soient alignées entre elles etavec les paliers 7 et 9. Dans
la premiére configuration représentée dans cette figure,
chaque corps de clapet 5 est monté sur une partie du
bord délimitant la portion de conduit non régulée 4’ for-
mantle moyen de support 20, et consistanten un élément
de la paroi interne de la portion de conduit non régulée 4'.
[0015] Aceteffet, etde maniére caractéristique, le pro-
cédé selon I'invention peut consister a fournir une arma-
ture de base 22 dans laquelle les portions de conduits
régulées 4 et non régulées 4’ sont réalisées d’'un seul
tenant avec la paroi circonférentielle 2 de ladite armature
de base 22 et dans laquelle chaque portion de conduit
non régulée 4’ présente, au niveau de sa paroi interne,
deux éléments de paroi 14 opposées réalisées au niveau
des paliers 7, 9 et formant le moyen de support 20 pour
le positionnement temporaire d’'un corps de clapet 5.
[0016] De préférence, ces éléments de paroi 14 ou
rebords seront d’'une configuration telle qu’ils n’entravent
pas le flux de fluide traversant les portions de conduits
4’ concernés et n’entrainent pas de perte de charge. En
outre, et comme cela ressort plus particulierement des
figures 2A et 2D, les rebords 14 peuvent se présenter au
nombre de deux disposés face a face 'un a l'autre au
niveau de chaque portion de conduit 4’ et réalisés au
niveau des parois séparant les portions de conduits ré-
gulées 4 et non régulées 4’. La forme de ces rebords 14
ainsi que leur positionnement seront choisis de maniére
a permettre un alignement des rainures traversantes 10
des corps de clapets 5 avec les paliers 7 et 9.

[0017] De maniere caractéristique, le procédé selon
l'invention peut consister a fournir une armature de base
22 dans laquelle les ensembles 21 constitués par une
portion de conduit 4 régulée et une portion 19 ou une
portion de conduit4’ nonrégulée associée aladite portion
régulée 4 sont séparés par une paroi de séparation en
saillie par rapport au plan de 'armature de base 22, paroi
de séparation dans laquelle est réalisé un palier 7 sous
la forme d’un orifice traversant ladite paroi de séparation,
ce palier constituant un palier 7 de guidage de I'axe de
commande 8.

[0018] En outre, dans chaque ensemble 21, la portion
de conduit régulée 4 peut étre séparée de la portion 19
ou de la portion de conduit non régulée 4’ par une paroi
de séparation en saillie par rapport au plan de I'armature
de base 22 et formant un palier 9 de support pour I'axe
de commande 8. Ladite paroi de séparation est en saillie
au niveau du c6té ou sont disposés les corps de clapets
5, la plaque support 1 étant de préférence plane au ni-
veau de l'autre c6té pouvant étre monté sur la culasse
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du moteur

[0019] La figure 2B représente I'étape de montage de
I'axe de commande 8 qui consiste a introduire ce dernier
a travers 'ensemble des paliers 7, 8 et des rainures tra-
versantes 10 des corps de clapets 5. L’axe de commande
8 peut étre réalisé en acier ou en laiton, par exemple.
Cette insertion est réalisée a partir d’'une premiére extré-
mité 6 de I'armature de base 22 qui peut comprendre un
palier 7 de guidage réalisé sous la forme d’un trou tra-
versant la paroi circonférentielle 2 de ladite armature de
base 22 au niveau d’'une de ses extrémités 6. L’autre
extrémité 6’ de 'armature de base 22 peut également
présenter un palier 7 de guidage de I'axe de commande
8, réalisé sous la forme d’un orifice non traversant de
réception de I'extrémité d’insertion 11 de I'axe de com-
mande 8, au niveau de la paroi circonférentielle 2 de la
seconde extrémité 6’ de I'armature de base 22. Dans
I’étape de montage iii), 'axe de commande 8 n’est pas
positionné dans sa position de montage, en effet I'extré-
mité d’insertion 11 de 'axe de commande 8 n’est pas
introduite dans le palier 7 de guidage précité, mais est
maintenue a une distance de ce dernier, permettant de
réaliser ultérieurement un surmoulage de la portée 12 et
de la clavette de montage 13 correspondantes.

[0020] La figure 2C représente a cet effet 'extrémité
d’insertion 11 de 'axe de commande 8 aprés le surmou-
lage de la portée 12 pour le corps de clapet 5 destiné a
étre mis en place dans la portion de conduit régulée 4
correspondante et de la clavette de montage 13 destinée
a étre montée dans le palier 7 de guidage au niveau de
la seconde extrémité 6’ de 'armature de base 22.
[0021] Ce surmoulage estréalisé au niveau de chaque
portion de la tige formant axe de commande 8 située au
niveau d’une portion de conduit non régulée 4’ ou portion
19.

[0022] Lafigure 3Areprésente lamise place d’'uncorps
de clapet 5 dans la portion de conduit 4 qu’il doit réguler.
Cette mise en place se fait au cours de I'étape v) du
procédé, en coulissant chaque corps de clapet 5 sur'axe
de commande 8 de sa position temporaire vers sa posi-
tion finale, dans une portion de conduit régulée 4.
[0023] Il suffit ensuite de pousser 'axe de commande
8 jusqu’ainsertion des clavettes de montage 13 dans les
paliers 7 de guidage correspondants pour terminer le
montage de la plaque support 1. Cette derniére étape,
représentée aux figures 2D et 3A permet également de
caler les corps de clapets 5 contre les parois correspon-
dantes.

[0024] On obtient ainsi une plaque support 1 réalisée
sous la forme d’un élément d’'un seul tenant dont les élé-
ments constitutifs ne sont pas démontables. Avantageu-
sement, les paliers 7 de guidage et les paliers 9 de sup-
port sont situés au niveau de parois de séparation des
portions de conduits régulées 4 et des portions de con-
duits non régulées 4’ ou portions 19 de I'armature de
base 22 et entre deux surfacesrigides, a savoirla culasse
et le collecteur d’admission 3, de sorte que leur aligne-
ment est garanti dans le temps, de méme que la co-
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axialité des corps de paliers 5. La plaque support 1 étant
prise en sandwich entre la culasse et le répartiteur, les
déformations de cette plaque support 1 sont limitées, de
méme que le jeu pouvant subsister au niveau des cla-
pets. En outre, le procédé selon I'invention permet donc
d’obtenir une plaque support 1 présentant une durée de
vie accrue.

[0025] Dans le cas d’'une armature de base 22 dans
laquelle les portions de conduits régulées 4 et non régu-
lées 4’ sont alignées entre elles (premiére forme de réa-
lisation de I'invention, le procédé peut consister a réali-
ser, entre les étapes i) et ii), une étape de surmoulage
de joints d’étanchéité 17 sur les deux faces de 'armature
de base 22, dans des rainures 18 correspondantes de
ladite armature de base 22 entourant chaque ensemble
constitué par une portion de conduit régulée 4 et une
portion de conduit non régulée 4’.

[0026] Dans les autres formes de réalisation, qui sont
décrites ci-apreés, le procédé peut consister a fournir une
armature de base 22 dans laquelle les portions de con-
duits non régulées 4’ sont alignées les unes aux autres
et sont réalisées sur un méme coté de la armature de
base 22, en saillie par rapport au bord latéral dudit coté
et a réaliser, entre les étapes i) et ii), une étape de sur-
moulage de joints d’étanchéité 17 sur les deux faces de
I'armature de base 22, dans des rainures 18 correspon-
dantes de ladite armature de base 22 et entourant, d’'une
part, sur la face comportant les corps de clapets 5, cha-
que ensemble 21’ constitué par une portion de conduit
régulée 4, une portion 19 et une portion de conduit non
régulée 4’ et, d’autre part, sur l'autre face, chaque en-
semble 21 constitué par une portion de conduit régulée
4 et une portion de conduit non régulée 4.

[0027] L’étanchéité entre chaque ensemble 21, 21’ et
les orifices correspondants de la culasse ainsi que les
conduits correspondants du collecteur d’admission 3 est
ainsi assurée lors du montage de la plaque support 1
entre le collecteur d’admission 3 et la culasse, par écra-
sement desdits joints d’étanchéité 17. La plaque support
1 comporte ainsi également une fonction d’étanchéité,
en plus de sa fonction de régulation du flux gazeux. Elle
peut également absorber les vibrations entre le réparti-
teur et la culasse et limiter les déformations dues a ces
vibrations.

[0028] Selon la configuration du collecteur d’admissi-
on, la plaque support peut présenter différentes formes,
notamment en ce qui concerne le positionnement des
portions de conduits non régulées 4’ par rapport aux por-
tions de conduits régulées 4 qui sont alignées sur 'ar-
mature de base 22. Ainsi, et de maniére caractéristique
le procédé selon I'invention peut consister a fournir une
armature de base 22 dans laquelle les portions de con-
duits non régulées 4’ sont réalisées chacune en regard
d’une portion de conduit régulée 4. Une plaque support
1 réalisée a partir d’'une telle armature de base 22 est
représentée aux figures 5A et 5B.

[0029] Une troisieme forme de réalisation est repré-
sentée aux figures 6A et 6B et est obtenue en fournissant
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une armature de base 22 dans laquelle les portions de
conduits non régulées 4’ sont réalisées chacune en re-
gard d’une portion 19 de I'armature de base 22 formant
zone de réception temporaire d’'un corps de clapet 5.
[0030] Comme cela est représenté sur la figure 2C, le
procédeé peut consister aréaliser, sur'axe de commande
8, des portées 12 comportant deux ailes sensiblement
planes s’étendant latéralement, de part et d’autre de la
tige formant I'axe de commande 8 et a fournir des corps
de clapets 5 dont la rainure traversante 10 présente une
forme susceptible de coopérer avec lesdites portées 12.
Cette forme des portées 12 permet de réaliser une ma-
noeuvre correcte des corps de clapets 5 par l'intermé-
diaire de 'axe de commande 8. De préférence, les por-
tées 12 présentent une longueur inférieure a la longueur
de la rainure traversante 10 des corps de clapets 5, mais
toutefois supérieure a la moitié de la longueur de ces
derniéres. Cela permet d’obtenir un entrainement correct
des clapets avec un minimum de matiére surmoulée.
[0031] En outre, le procédé peut consister a réaliser
chaque clavette de montage 13 par I'application d’'une
surépaisseur sur une portion de la tige formant I'axe de
commande 8, ladite portion présentantune longueur sen-
siblement égale a la profondeur du palier 7 correspon-
dant et un diametre tel que la clavette de montage 13 est
susceptible d’étre logée dans ce dernier.

[0032] Comme représenté dans les figures 2C, 3A et
3B, le procédé peut consister a réaliser chaque clavette
de montage 13 d’un seul tenant avec la portée 12 cor-
respondante.

[0033] L’invention a également pour objet une plaque
support 1 pour corps de clapets, de structure générale
plane, réalisée selon le procédé décrit ci-dessus, desti-
née a étre montée entre la culasse d’'un moteur a com-
bustion interne et le répartiteur ou collecteur d’admission
3, et a réguler le flux gazeux transitant des tubulures du
collecteur d’admission 3 dans les orifices d’entrée de la
culasse, ladite plaque support étant de structure sensi-
blement plane, au moins au niveau de son cété destiné
avenir en contact avec la culasse et étant constituée par
au moins une paire de portions de conduits régulées 4
comportant un corps de clapet 5 et formant un passage
d’écoulement régulé et des portions de conduits non ré-
gulées 4’ ne comportant pas de corps de clapet 5 et for-
mant passage d’écoulement non régulé, lesdites por-
tions de conduits régulées 4 et non régulées 4’ reliant
fluidiguement, a I'état monté de ladite plaque support 1,
les tubulures du collecteur d’admission 3 aux orifices
d’entrée de la culasse, les corps de clapets 5 étant com-
mandés par un axe de commande 8.

[0034] Cette plaque support 1 est caractérisée en ce
qu’elle présente

- des paliers 7 de guidage pour I'axe de commande 8
alignés entre eux et réalisés sous la forme d’orifices
traversant des parois de séparation séparant cha-
que ensemble 21 constitué par une portion de con-
duit régulée 4 et une portion 19 de I'armature de
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base 22 formant zone de réception temporaire d’un
corps de clapet 5 ou une portion de conduit 4’ non
régulée associée aladite portion régulée 4 et alignée
avec I'ensemble desdites portions régulées,

- des paliers de support 9 de I'axe de commande 8
réalisés par une paroi de séparation séparant, au
niveau de chaque ensemble 21, la portion de conduit
régulée 4 de la portion 19 ou de la portion de conduit
nonrégulée 4’ alignée avecI'ensemble desdites por-
tions de conduits régulées 4 et étant en saillie par
rapport au plan de 'armature de base 22, et

- des joints d’étanchéité 17, sur les deux faces de la
plaque support 1, assurant I'étanchéité de cette der-
niére.

[0035] En outre, en vue de sa fixation sur le collecteur
d’admission 3, la plaque support 1 selon I'invention peut
comprendre des moyens 15 de fixation par déformation
élastique sur des ergots 16 correspondants disposés au
niveau des extrémités des tubulures du collecteur d’ad-
mission 3. Ces moyens 15 de fixation peuvent étre sous
forme de pattes s’étendant latéralement par rapport a
I'axe longitudinal de la plaque support 1, comme repré-
senté sur la figure 1, et coopérant avec les ergots 16
correspondants réalisés au niveau des parois externes
des tubulures du collecteur d’admission 3 (cf. figures 4A
et 4B).

[0036] Bien entendu, l'invention n’est pas limitée au
mode de réalisation décrit et représenté aux dessins an-
nexés. Des modifications restent possibles, notamment
du point de vue de la constitution des divers éléments
ou par substitution d’équivalents techniques, sans sortir
pour autant du domaine de protection de l'invention.

Revendications

1. Procédé deréalisation d’'une plaque support (1) pour
corps de clapets (5) a rainure traversante (10) pour
montage d’un axe de commande (8) et a structure
générale plane, destinée a étre montée entre la cu-
lasse d’un moteur thermique d’un véhicule automo-
bile et le répartiteur ou collecteur d’admission (3),
ladite plaque support (1) présentant un nombre paire
de portions de conduits (4, 4’) destinées a relier flui-
diquement les tubulures du collecteur d’admission
(3) aux orifices d’entrée de la culasse, chaque paire
de portions de conduits (4, 4’) étant constituée par
une portion de conduit régulée (4) comportant un
corps de clapet (5) et formant passage d’écoulement
régulé et une autre portion de conduit non régulée
(4’) adjacente ne comportant pas de corps de clapet
(5) et formant passage d’écoulement non régulé, les
portions de conduits régulées (4) étant alignées en-
tre elles et situées a distance les unes des autres,
procédé caractérisé en ce qu’il consiste a

i) fournir une armature de base (22) de structure
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sensiblement plane et a extension longitudinale
comprenant un nombre paire de portions de
conduits (4, 4’), réalisées dans I'épaisseur de
ladite armature de base (22),

dans laquelle les portions de conduits régulées
(4) sont alignées entre elles, sont adjacentes
chacune a deux paliers (7, 9) diamétralement
opposeés pour le support et le guidage de I'axe
de commande (8) des corps de clapets (5),
dans laquelle chaque portion de conduitrégulée
(4) est associée a une portion (19) de I'armature
de base (22) formant zone de réception tempo-
raire d'un corps de clapet (5), lesdites portions
(19) étant alignées avec les portions de conduits
régulées (4), de sorte que deux portions de con-
duits régulées (4) consécutives sont séparées
I'une de l'autre par une portion (19) de I'armature
de base (22),

et dans laquelle chaque portion (19) comprend
un moyen de support (20) pour le positionne-
ment temporaire d’un corps de clapet (5),
ladite armature de base (22) présentant, au ni-
veau d’'une premiére extrémité (6), un palier (7)
adjacent a une portion (19) et, au niveau de
I'autre extrémité (6’), un palier (7) adjacentaune
portion de conduit régulée (4),

ii) disposer un corps de clapet (5) sur le moyen
de support(20) au niveau de chaque portion (19)
de 'armature de base (22), de telle sorte que
'ensemble des rainures traversantes (10) des
corps de clapets (5) soient alignés entre elles et
avec les paliers (7 et 9),

iii) monter 'axe de commande (8) sous forme
d’'une tige a travers les paliers (7 et 9) et la rai-
nure traversante (10) de chaque corps de clapet
(5), jusqu’a ce que I'extrémité d’insertion (11) de
ladite tige se trouve a proximité du palier (7) de
la seconde extrémité (6’) de I'armature de base
(22),

iv) au niveau de chaque portion de conduit ré-
gulée (4), surmouler, sur 'axe de commande
(8), d’'une part, une portée (12) pour un corps
de clapet (5) et, d’autre part, une clavette de
montage (13) pour le montage dans un palier
(7) correspondant,

v) monter chaque corps de clapet (5) sur sa por-
tée (12) correspondante en faisant coulisser
chaque corps de clapet (5) sur I'axe de com-
mande (8), depuis sa position au niveau de la
portion (19) de I'armature de base (22) vers la
portion de conduit régulée (4) adjacente, au ni-
veau de laquelle 'axe de commande (8) est mu-
ni d’'une portée (12), et

vi) a insérer les clavettes de montage (13) dans
les paliers (7) correspondants en faisant coulis-
ser 'axe de commande (8) jusqu’a ce qu'il arrive
en butée dans le palier (7) situé au niveau de la
seconde extrémité (6’) de I'armature de base
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(22).

Procédé, selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’il consiste a fournir une armature de base (22)
dans laquelle les portions de conduits non régulées
(4’) sont réalisées au niveau des portions (19) de
'armature de base (22), dans I'épaisseur de cette
derniére.

Procédé, selon la revendication 2 caractérisé en
ce qu’il consiste a fournir une armature de base (22)
dans laquelle les portions de conduits régulées (4)
et non régulées (4’) sont réalisées d’un seul tenant
avec la paroi circonférentielle (2) de ladite armature
de base (22) et dans laquelle chaque portion de con-
duit non régulée (4’) présente, au niveau de sa paroi
interne, deux éléments de paroi (14) opposées réa-
lisées au niveau des paliers (7, 9) et formant le
moyen de support (20) pour le positionnement tem-
poraire d’un corps de clapet (5).

Procédé, selon I'une quelconque des revendications
1 a3, caractérisé en ce qu’il consiste a fournir une
armature de base (22) dans laquelle les ensembles
(21) constitués par une portion de conduit régulée
(4) et une portion (19) ou une portion de conduit non
régulée (4’) associée aladite portion régulée (4) sont
séparés par une paroi de séparation en saillie par
rapport au plan de I'armature de base (22), paroi de
séparation dans laquelle est réalisé un palier (7)
sous la forme d’un orifice traversant ladite paroi de
séparation, ce palier constituant un palier (7) de gui-
dage de I'axe de commande (8).

Procédé, selon la revendication 4, caractérisé en
ce que dans chaque ensemble (21), la portion de
conduit régulée (4) est séparée de la portion (19) ou
de la portion de conduit non régulée (4’) par une
paroi de séparation en saillie par rapport au plan de
I'armature de base (22) et formant un palier (9) de
support pour I'axe de commande (8).

Procédé, selon la revendication 2 ou 'une quelcon-
que des revendications 3 a 5, pour autant qu’elle se
rattache alarevendication 2, caractérisé en ce qu’il
consiste aréaliser, entre les étapes i) etii), une étape
de surmoulage de joints d’étanchéité (17) sur les
deux faces de I'armature de base (22), dans des
rainures (18) correspondantes de ladite armature de
base (22) entourant chaque ensemble constitué par
une portion de conduit régulée(4) et une portion de
conduit non régulée (4').

Procédé, selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’il consiste a fournir une armature de base (22)
dans laquelle les portions de conduits non régulées
(4’) sont alignées les unes aux autres et sont réali-
sées sur un méme cdté de 'armature de base (22),

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

13.

en saillie par rapport au bord latéral dudit c6té et en
ce qu’il consiste a réaliser, entre les étapes i) et ii),
une étape de surmoulage de joints d’étanchéité (17)
sur les deux faces de 'armature de base (22), dans
des rainures (18) correspondantes de ladite arma-
ture de base (22) et entourant, d’'une part, sur la face
comportant les corps de clapets (5), chaque ensem-
ble (21°) constitué par une portion de conduit régulée
(4), une portion (19) et une portion de conduit non
régulée (4’) et, d’autre part, sur l'autre face, chaque
ensemble (21) constitué par une portion de conduit
régulée (4) etune portion de conduit nonrégulée (4').

Procédé, selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu’il consiste a fournir une armature de base (22)
dans laquelle les portions de conduits non régulées
(4’) sont réalisées chacune en regard d’une portion
de conduit régulée (4).

Procédé, selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu’il consiste a fournir une armature de base (22)
dans laquelle les portions de conduits non régulées
(4’) sont réalisées chacune en regard d’une portion
(19) de I'armature de base (22) formant zone de ré-
ception temporaire d’'un corps de clapet (5).

Procédé, selon 'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce qu’il consiste a réaliser,
sur 'axe de commande (8), des portées (12) com-
portant deux ailes sensiblement planes s’étendant
latéralement, de part et d’autre de la tige formant
I'axe de commande (8) et en ce qu’il consiste a four-
nir des corps de clapets (5) dont la rainure traver-
sante (10) présente une forme susceptible de coo-
pérer avec lesdites portées (12).

Procédé, selon'une quelconque des revendications
1 a 10, caractérisé en ce qu’il consiste a réaliser
chaque clavette de montage (13) par I'application
d’une surépaisseur sur une portion de la tige formant
I’'axe de commande (8), ladite portion présentantune
longueur sensiblement égale a la profondeur du pa-
lier (7) correspondant et un diameétre tel que la cla-
vette de montage (13) est susceptible d’étre logée
dans ce dernier.

Procédé, selon les revendications 10 et 11, carac-
térisé en ce qu’il consiste aréaliser chaque clavette
de montage (13) d’'un seul tenant avec la portée (12)
correspondante.

Plaque support pour corps de clapets, de structure
générale plane, réalisée selon le procédé selon I'une
quelconque des revendications 1 a 12, destinée a
étre montée entre la culasse d’'un moteur a combus-
tioninterne etle répartiteur ou collecteur d’admission
(3), et aréguler le flux gazeux transitant des tubulu-
res du collecteur d’admission (3) dans les orifices



14.

15.

13 EP 2 088 303 A1 14

d’entrée de la culasse, ladite plaque support étant
de structure sensiblement plane, au moins au niveau
de son c6té destiné a venir en contact avec la cu-
lasse et étant constituée par au moins une paire de
portions de conduits régulées (4) comportant un
corps de clapet (5) et formant un passage d’écoule-
mentrégulé et des portions de conduits non régulées
(4’) ne comportant pas de corps de clapet (5) et for-
mant passage d’écoulement non régulé, lesdites
portions de conduits régulées (4) et non régulées
(4) reliant fluidiquement, a I'état monté de ladite pla-
que support (1), les tubulures du collecteur d’admis-
sion (3) aux orifices d’entrée de la culasse, les corps
de clapets (5) étant commandés par un axe de com-
mande (8),

plaque support caractérisée en ce qu’elle présente

- des paliers (7) de guidage pour I'axe de com-
mande (8) alignés entre eux et réalisés sous la
forme d’orifices traversant des parois de sépa-
ration séparant chaque ensemble (21) constitué
par une portion de conduit régulée (4) et une
portion (19) de 'armature de base (22) formant
zone de réception temporaire d’un corps de cla-
pet (5) associée a ladite portion régulée (4) et
alignée avec 'ensemble desdites portions régu-
lees,

- des paliers de support (9) de I'axe de comman-
de (8) réalisés par une paroi de séparation sé-
parant, au niveau de chaque ensemble (21), la
portion de conduit régulée (4) de la portion (19)
alignée avec I'ensemble desdites portions de
conduits régulées (4) et étant en salillie par rap-
port au plan de I'armature de base (22), et

- des joints d’étanchéité (17), sur les deux faces
de la plaque support (1), assurant I'étanchéité
de cette derniere.

Plaque support, selon la revendication 13, caracté-
risée en ce qu’elle comprend des moyens (15) de
fixation par déformation élastique sur des ergots (16)
correspondants disposés au niveau des extrémités
des tubulures du collecteur d’admission (3).

Plaque support pour corps de clapets, de structure
générale plane, réalisée selon le procédé selon 'une
quelconque des revendications 1 a 12, destinée a
étre montée entre la culasse d’'un moteur a combus-
tion interne etle répartiteur ou collecteur d’admission
(3), et aréguler le flux gazeux transitant des tubulu-
res du collecteur d’admission (3) dans les orifices
d’entrée de la culasse, ladite plaque support étant
de structure sensiblement plane, au moins au niveau
de son c6té destiné a venir en contact avec la cu-
lasse et étant constituée par au moins une paire de
portions de conduits régulées (4) comportant un
corps de clapet (5) et formant un passage d’écoule-
ment régulé et des portions de conduits non régulées
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(4’) ne comportant pas de corps de clapet (5) et for-
mant passage d’écoulement non régulé, lesdites
portions de conduits régulées (4) et non régulées
(4’) reliant fluidiquement, a I'état monté de ladite pla-
que support (1), les tubulures du collecteur d’admis-
sion (3) aux orifices d’entrée de la culasse, les corps
de clapets (5) étant commandés par un axe de com-
mande (8),

- des paliers (7) de guidage pour I'axe de com-
mande (8) alignés entre eux et réalisés sous la
forme d’orifices traversant des parois de sépa-
ration séparant chaque ensemble (21) constitué
par une portion de conduit régulée (4) et une
portion de conduit (4’) non régulée associée a
ladite portion régulée (4) et alignée avec l'en-
semble desdites portions régulées,

- des paliers de support (9) de I'axe de comman-
de (8) réalisés par une paroi de séparation sé-
parant, au niveau de chaque ensemble (21), la
portion de conduit régulée (4) de la portion de
conduitnonrégulée (4’) alignée avecl’'ensemble
desdites portions de conduits régulées (4) et
étant en saillie par rapport au plan de I'armature
de base (22), et

- des joints d’étanchéité (17), sur les deux faces
de la plaque support (1), assurant I'étanchéité
de cette derniére

plaque support caractérisée en ce qu’elle
comprend

des moyens (15) de fixation par déformation
élastique sur des ergots (16) correspondants
disposés au niveau des extrémités des tubulu-
res du collecteur d’admission (3).
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Fig. 2A
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Fig. 2C

Fig. 2D
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Fig. 4B
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