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PROCEDE DE FABRICATION DE SOUPAPES

L'invention concerne un procédé de fabrication de soupapes desti-
nées a des moteurs 3 combustion interne et munies d'un blindage sur la
matidre de soupape dans la zone du sidge se situant extérieurement.

On connafit des soupapes de ce type dotées d'un blindage. A ce
propos, les soupapes prévues pour des sollicitations mécaniques et des
sollicitations de variation de température élevées dans la zone du sidge
de soupape, sont enduites de mati®res dont la résistance 2 la chaleur et
la dureté sont plus grandes que les valeurs de la matidre de soupape.
Ces matériaux sont congus en substance, quant & leur composition, autre-
ment que les matidres de soupapes eqy‘.souvent un comportement différent
en ce qui concerne la dilatation et la contraction lors d'une variation de
température,

Il est connu en réalité, pour éviter une fissuration dans ces sou-
papes, d'influencer, par un préchauffage approprié, les effets de la di-
latation thermique dans les couches du blindage et dans la matidre de la
soupape pendant une opération de soudage, mais un état de contrainte
résiduelle s'établit apr&s cette opération lors du refroidissement par les
différents coefficients de dilatation.

Le probléme qui se pose pour ce type de fabrication de soupapes,
consiste en ce que les contraintes résiduelles engendrées sont en sub-
stance des efforts de traction dans le blindage, qui conduisent 3 des
fissures dans les périodes de sollicitations critiques et aboutissent & la
destruction dela soupape avec des dégits conmsécutifs.

Le but de l'invention vise & concevoir un procédé de fabrication de
soupapes qui élimine simplement les efforts de traction engendrés dans
le blindage et garantit ainsi une diminution de la sensibilité 3 la fissu-

ration.

~

Ce but est atteint, conformément & l'invention, en ce sens que la
matidre de soupape du fond du plateau est chauffée i la manidre d'un bloc
dans une zone partielle, sans une zone marginale. circulaire, au-deld de
sa limite d'écoulement & chaud, puis est soumise ensuite & un refroidis-
sement rapide, la zone marginale ayant une dimension qui permet sa dé-

formation sous l'influence des forces produites au cours de la contraction
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des zones partielles traitées i chaud, et le diametre extérieur de la
soupape étant réduit.

L'avantage résultant de ces stades de procédé pour 1l'exécution de
la contraction consiste en ce qu'une transformation de l'effort de trac-
tion existant en un effort de compression a lieu dans la zone du blindage.

Afin que le chauffage soit limité en substance 2 la zone partielle
désirée, il est prévu de réaliser annulairement cette zone partielle pour
le chauffage et le refroidissement, '

Un simple dispositif pour le chauffage partiel est créé en utilisant
une bobine d'induction pour la production de chaleur.

Une coupe partielle d'une soupape comportant un blindage est re-
présenté schématiquement au dessin, la forme de la soupape, apres la-
mise en ceuvre du procédé, étant reproduite par des traits interrompus.

La soupape représentée se compose d'une tige 1 et d'un plateau 2.
Ce plateau 2 est muni, dans la zone du sitge de soupape, d'un blindage 3
logé dans un évidement correspondant 4. )

Lors de la mise en ceuvre du procédé, la matidre de soupape est
chauffée & la manidre d'un bloc dans une zone partielle 6 en partant du
fond 5 du plateau. L’expre.ssion "2 la mani¥®re d'un bloc' signifie dans
ce cas que le chauffage doit se faire jusqu'ad une certaine profondeur et
qu'une zone spatiale est chauffée. Le chauffage s'effectue par l'intermé-
diaire d'une bobine d'induction non représentée en détail. La disposition -
de la zone partielle 6 a la forme d'un anneau dans cet exemple de réali- -

sation. Mais, il faut toujours maintenir une zone marginale circulaire 7

dont la dimension est telle qu'une contraction soit possible au cours du

chauffage de la zone partielle 6 au-deld de la limite d'écoulement 2
chaud de la matidre de so‘upaper et du ‘refr-oicrlissement rapide subséquent.
Cette contraction a pour conséquence que le diamdtre extérieur 8 de la
soupape se réduit,

Dans ce procédé, il importe que la zone partielle 6 exclusivement
soit chauffée & un haut degré afin que la zone marginale 7 non influencée
par la chaleur se contracte aprés le refroidissement.

Durant le refroidissement rapide de la zone partielle 6 chauffée, il
se produit, par la contraction accompagnée d'une diminution du diametre
extérieur § de la soupape, une transformation des efforts de traction du

blindage 3 en efforts de compression.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication de soupapes destinées & des moteurs 2
combustion interne et munies d'un blindage sur la matidre de soupape
dans la zone du sidge se situant extérieurement, caractérisé en ce que
la matidre de soupape du fond (5) du plateau est chauffée 3 la manitre
d'un bloc dans une zone partielle (6), sans une zone marginale circu-
laire (7), au-deld de sa limite d'écoulement & chaud et est ensuite sou-
mise & un refroidissement rapide, la zone marginale (7) ayant une di-
mension qui permet sa déformation sous l'influence des forces produites
au cours de la contraction des zones partielles(6) traitées a chaud, et
le diametre extérieur (8) de la soupape étant réduit.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la zone
partielle (6) est congue annulairement pour le chauffage et le refroidis-
sement.

3. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé selon l'une quel-
conque des revendications 1 et 2, caractérisé en ce qu'une bobine d'in-

duction est utilisée pour produire la chaleur.
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