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PROCEDE DE REALISATION D’'UNE RAMPE A HUILE DANS UN CARTER CYLINDRES D'UN
MOTEUR A COMBUSTION INTERNE POUR VEHICULE AUTOMOBILE NOYAU DE MOULAGE POUR
LA MISE EN CEUVRE D’UN TEL PROCEDE

DOMAINE TECHNIQUE AUQUEL SE RAPPORTE L'INVENTION

La présente invention concerne de maniére générale les moteurs a
combustion interne pour véhicules automobiles.

Elle concerne plus particulidrement un procédé de réalisation d'une
rampe & huile dans le volume d’un conduit de réaspiration des vapeurs d’huile
d’un carter cylindres d’un moteur & combustion interne pour véhicule automobile.

Elle concerne également un noyau de moulage pour la mise en ceuvre
d'un tel procédé, un carter cylindres obtenu par ce procédé et un moteur
comprenant un tel carter cylindres.

ARRIERE-PLAN TECHNOLOGIQUE

Actuellement, dans les carters cylindres des moteurs connus la rampe a
huile est obtenue par usinage.

|’opération d’usinage présente un codt et un temps non négligeables qui
alourdissent le co(it de fabrication du moteur.

En outre, l'usinage de la rampe a huile implique une masse de carter
cylindres plus importante.

OBJET DE L'INVENTION

Afin de remédier aux inconvénients précités de I'état de la technique, la
présente invention propose un nouveau procédé de réalisation d’'une rampe a
huile dans un carter cylindres qui permet de réaliser par moulage simultanément
le conduit de réaspiration des vapeurs d’huile, la rampe a huile et le carter
cylindres par lui-méme.

Plus particuliérement, selon le procédé conforme a Finvention, on
assemble un noyau de moulage du conduit de réaspiration et un noyau de
moulage de la rampe & huile par lintermédiaire de moyens d’assemblage
complémentaires coopérant entre eux de maniére a former un ensemble
monobloc, on introduit cet ensemble monobloc dans le moule du carter cylindres,
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et on moule en matidre métallique d’une seule piéce le carter cylindres, le conduit
de réaspiration et la rampe a huile.

Selon une caractéristique préférentielle du procédé selon Pinvention,
Passemblage du noyau de moulage du conduit de réaspiration et du noyau de
moulage de-la rampe & huile est réalisé par glissement et collage du noyau de
moulage de la rampe a huile dans le noyau de moulage du conduit de
réaspiration.

A cet effet, on utilise avantageusement un noyau de moulage du conduit
de réaspiration comprenant des glissiéres et un noyau de moulage de la rampe &
huile comprenant des patins adaptés a étre glissés dans lesdites glissieres.

L’invention concerne également un noyau de moulage pour la mise en
ceuvre du procédé de réalisation selon linvention, qui comporie un noyau de
moulage d’un conduit de réaspiration et un noyau de moulage d’une rampe & huile
comprenant des moyens d’assemblage complémentaires adaptés a coopérer
entre eux.

Avantageusement dans le noyau de moulage selon linvention, lesdits
moyens d’assemblage complémentaires sont des moyens de glissieres.

Plus particuligrement, le noyau de moulage du conduit de réaspiration
peut comporter une pluralité de glissieres et le noyau de moulage de la rampe a
huile peut comporter une pluralité de patins adaptés a éire glissés dans lesdites
glissieres, ces patins étant raccordés par des cols cylindriques & la partie
principale dudit noyau.

Préférentiellement, dans le noyau de moulage selon linvention, les
noyaux de moulage du conduit de réaspiration et de la rampe a huile étant
réalisés en sable, le noyau de moulage de la rampe a huile comprend une partie
principale sous la forme d’un boudin cylindrique de diamétre supérieur ou égal a
environ 16 mm a laquelle sont rattachés les cols cylindriques de diamétre
supérieur ou égal a environ 10 mm.

Linvention concerme également un carter cylindres d'un moteur a
combustion interne pour Véhicule automobile comprenant un conduit de
réaspiration des vapeurs d’huile et une rampe 2 huile, dans lequel le conduit de
réaspiration des vapeurs d’huile et la rampe A huile viennent de formation par
moulage d’une matiere métallique avec le carter cylindres lui-méme pour former

une piéce monobloc.
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Enfin Iinvention conceme un moteur & combustion interne pour véhicule
automobile comprenant un carter cylindres comportant un conduit de réaspiration
des vapeurs d’huile et une rampe a huile, dans lequel le conduit de réaspiration
des vapeurs d’huile et la rampe & huile viennent de formation par moulage d’une
matiere métallique avec le carter cylindres lui-méme pour former une piece
monobloc.

DESCRIPTION DETAILLEE D’'UN EXEMPLE DE REALISATION

La description qui va suivre en regard des dessins annexés, donnés a
titre d’'exemples non limitatifs, fera bien comprendre en quoi consiste 'invention et
comment elle peut étre réalisée.

Sur les dessins annexés :

- la figure 1A est une vue schématique de dessus d’un carter cylindres selon
invention

- la figure 1B est une vue schématique en coupe selon le plan A-A de la figure
1A,

- la figure 2 une vue schématique en perspective éclatée d'un noyau de
moulage selon l'invention ; et

- la figure 3 est une vue schématique en perspective assemblée du noyau de
moulage de la figure 3.

Sur les figures 1A et 1B on a représenté un carter cylindres V6 10 d’'un
moteur & combustion interne pour véhicule automobile qui comporte six conduits
cylindriques 14 disposés en V, et au milieu du V un conduit de réaspiration. 11 des
vapeurs d’huile ainsi qu'une rampe a huile 12.

Le conduit de réaspiration 11 permet d’évacuer les vapeurs d’huile du
moteur vers un décanteur ol ceite vapeur est condensée afin d'étre réinjectée
dans le moteur.

La rampe & huile 12 sert & amener de 'huile sous pression vers différents
éléments du moteur.

Ainsi, le conduit de réaspiration 11 des vapeurs d’huile et la rampe a huile
12 sont isolés 'un de l'autre par une paroi cylindrique 13.

Avantageusement, selon l'invention, le conduit de réaspiration 11 des
vapeurs d’huile et la rampe & huile 12 viennent ici de formation par moulage d’une
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matiére métallique (de la fonte) avec le carter cylindres 10 lui-méme pour former
une piece monobloc.

Pour cela, comme le montrent les figures 2 et 3, on utilise un noyau de
moulage particulier qui comporte un noyau de moulage 30 du conduit de
réaspiration 11 et un noyau de moulage 20 de la rampe a huile 12 comprenant
des moyens d’assemblage complémentaires 32,21 adaptés a coopérer entre eux.

Le noyau de moulage 30 du conduit de réaspiration des vapeurs d’huile
et le noyau de moulage 20 de la rampe & huile sont des noyaux de sable.

Le noyau de moulage 30 du conduit de réaspiration est un noyau
longiligne qui s’étend selon un axe X et qui présente une section en V. Il comporte
un renfoncement intérieur 31 axial qui débouche a chaque extrémité dudit noyau
ainsi que sur un coté latéral de celui-ci.

Le noyau de moulage 20 de la rampe & huile comprend une partie
principale, sous la forme d'un boudin cylindrique, qui est destinée a étre
positionnée dans le renfoncement intérieur 31 axial du noyau de moulage 30 du
conduit de réaspiration.

Ici, préférentiellement, les moyens d’assemblage complémentaires 32,21
des deux noyaux de moulage 30,20 sont des moyens de glissieres.

Plus particuliérement, le noyau de moulage 30 du conduit de réaspiration
comporte en creux une pluralité de glissieres 32 qui débouchent dans son
renfoncement intérieur 31 axial, et le noyau de moulage 20 de la rampe a huile
comporte en correspondance une pluralité de patins 21 adaptés a étre glissés
dans lesdites glissiéres 32, ces patins 21 étant raccordés par des cols cylindriques
292 3 la partie principale dudit noyau de moulage 20 (voir figure 2).

Comme le montre plus en détail la figure 2, chaque patin 21 du noyau de
moulage 20 de la rampe & huile comporte sur ses deux cotés latéraux
longitudinaux des moyens de rainure 21A adaptés a glisser sur des moyens de
rainure complémentaires 32A prévus dans chaque glissiere 32 du noyau de
moulage 30 du conduit de réaspiration.

Pour une question de tenue mécanique au moulage dudit noyau de
moulage 20 de la rampe & huile, préférentiellement le diameétre de sa partie
principale est supérieur ou égal 16 mm et le diamétre des cols cylindriques est
supérieur ou égal a 10 mm. En effet, ce noyau doit résister a la pression du metal
liquide arrivant dans le moule du carter cylindres. En outre, la rampe a huile doit
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présenter des dimensions telles quelle peut étre facilement nettoyée aprés
moulage.

Selon le procédé conforme a linvention, on assemble le noyau de
moulage 30 du conduit de réaspiration et le noyau de moulage 20 de la rampe &
huile par lintermédiaire desdits moyens d’assemblage complémentaires 32,21
coopérant entre eux de maniere a former un ensemble monobloc, puis on introduit
cet ensemble monobloc dans le moule du carter cylindres, et on moule en matiére
métallique (en fonte) d’une seule piéce le carter cylindres 10, le conduit de
réaspiration de vapeurs d’huile 11 et la rampe & huile 12.

L’assemblage du noyau de moulage 30 du conduit de réaspiration et du
noyau de moulage 20 de la rampe & huile est réalisé par glissement et collage des
patins 21 du noyau de moulage 20 de la rampe a huile dans les glissiéres 32 du
noyau de moulage 30 du conduit de réaspiration.

Ainsi, avantageusement, selon Finvention, on peut réaliser par moulage la
rampe a huile en utilisant le noyau de moulage du conduit de réaspiration des
vapeurs se trouvant au niveau de la rampe a huile pour maintenir le noyau de
moulage de la rampe a huile dans le moule du carter cylindres.

La présente invention n'est nullement limitée au mode de réalisation
décrit et représenté, mais Fhomme du métier saura y apporter toute variante
conforme a son esprit.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de réalisation d’'une rampe a huile (12) dans le volume d’un
conduit de réaspiration (11) des vapeurs d’huile d’un carter cylindres (10) d’'un
moteur a combustion interne pour véhicule automobile, caractérisé en ce qu'on
assemble un noyau de moulage (30) du conduit de réaspiration et un noyau de
moulage (20) de la rampe a huile par l'intermédiaire de moyens d’assemblage
complémentaires (32,21) coopérant entre eux de maniére a former un ensemble
monobloc, en ce qu’on introduit cet ensemble monobloc dans le moule du carter
cylindres, et en ce qu'on moule en matiére métallique d’une seule piece le carter
cylindres (10), le conduit de réaspiration (11) et la rampe a huile (12).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'assemblage
du noyau de moulage (30) du conduit de réaspiration et du noyau de moulage (20)
de la rampe a huile est réalisé par glissement et collage du noyau de moulage
(20) de la rampe a huile dans le noyau de moulage (30) du conduit de
réaspiration.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce qu'on utilise un
noyau de moulage (30) du conduit de réaspiration comprenant des glissieres (32)
et un noyau de moulage (20) de la rampe a huile comprenant des patins (21)
adaptés a étre glissés dans lesdites glissiéres (32).

4. Noyau de moulage pour la mise en ceuvre du procédé de realisation
selon l'une quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu'il comporte
un noyau de moulage (30) d’'un conduit de réaspiration et un noyau de moulage
(20) d’'une rampe a huile comprenant des moyens d’assemblage complémentaires
(32,21) adaptés a coopérer entre eux.

5. Noyau de moulage selon la revendication 4, caractérisé en ce que
lesdits moyens d’assemblage complémentaires sont des moyens de glissieres.

6. Noyau de moulage selon la revendication 5, caractérisé en ce que le
noyau de moulage (30) du conduit de réaspiration comporte une pluralité de
glissiéres (32) et le noyau de moulage (20) de la rampe a huile comporte une
pluralité de patins (21) adaptés a étre glissés dans lesdites glissiéres (32), ces
patins (21) étant raccordés par des cols cylindriques (22) a la partie principale
dudit noyau (20).

SUBSTITUTE SHEET (RULE 26)



10

15

WO 2006/056708 PCT/FR2005/050652

7

7. Noyau de moulage selon la revendication 6, caractérisé en ce que les
noyaux de moulage du conduit de réaspiration et de la rampe a huile étant
réalisés en sable, le noyau de moulage (20) de la rampe a huile comprend une
partie principale sous la forme d’un boudin cylindrique de diamétre supérieur ou
égal a environ 16 mm a laquelle sont rattachés les cols cylindriques (22) de
diamétre supérieur ou égal a environ 10 mm.

8. Carter cylindres (10) d’'un moteur a combustion interne pour véhicule
automobile comprenant un conduit de réaspiration (11) des vapeurs d’huile et une
rampe a huile (12), caractérisé en ce que le conduit de réaspiration (11) des
vapeurs d’huile et la rampe a huile (12) viennent de formation par moulage d’une
matiére métallique avec le carter cylindres (10) lui-méme pour former une piéce
monobloc.

9. Moteur a combustion interne pour véhicule automobile comprenant un
carter cylindres (10) comportant un conduit de réaspiration (11) des vapeurs
d’huile et une rampe a huile (12), caractérisé en ce que le conduit de réaspiration
(11) des vapeurs d’huile et la rampe a huile (12) viennent de formation par
moulage d’'une matiere métallique avec le carter cylindres (10) lui-méme pour

former une piéce monobloc.
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