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La présente invention se rapporte aux moteurs
A combustion interne dans lesquels la culasse est fermée
dans sa région supérieure par un carter ou couvre-culbu-
teurs fixé sur la culasse 2 l'aide de moyens & vis et
dans lesquels une garniture d!étanchéité périphérique est
interposée entre les bords périphériques opposés face &
face de la culasse et du couvre-culbuteurs,

Ltinvention st'applique en particulier aux mo~
teurs du type dans lequel l'arbre de distribution ou are
bre a cames est monte dans la culasse et ol cette culasse
présente une surface supérieure situde au niveau de l'axe
de 1l'arbre & cames et est munie d'au moins deux supports
d'extrémités destinés i supporter cet arbre & cames. Ces
supports sont constituds chacun par un demi-support in-
férieur qui fait partie de la culasse et par un chapeau
fixé sur le demi-support inférieur au moyen de vis. Dans
les moteurs dans 1es§uels le couvre~culbuteurs s'appuie

‘A ses extrémités sur le bord supériear des chapeaux des

s

deux supports d'extrémités de l'arbre & cames, la garni-

ture d'étenchéité périphérique présente donc un dévelop=
pement qui n'est pas entidrement contenu .dans un méme plan.
Dans les moteurs de ce type, cette garniture pé-
riphéri que n'assure pas une étanchéité satisfaisante dans
la région des zones adjacentes aux angles formés entre
le bord périphérique de la culasse et le bord supérieur
desdits chapeaux d'extrémités de l'arbre a cames,
Ltétanchdéité de la garniture périphérique pour-
rait 8tre améliorée par ltutilisation d'ume garniture de
caoutchouc ayant un développement correspondant au profil
de la pdrtée dﬁgppui du couvre-culbuteurs, mais cette gar-

niture serait d'une construction compliquée et cofiteuse

et ne permettrait pas de toute fagon d'obtenir une étan-
chéité parfaite au niveau des zones critiques adjacentes
aux angles formés entre la culasse et les chapeaux.qui
ont été mentionndes plus haut,

Une solution simple et économiquejde ce nrobldme
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consiste & utiliser pour la garniture d'étanchéité un
élastomdre & base de silicone réticulable & la tempéra-
ture ambiante,

Les matériaux de ce type, désignés dans la tech-
nique par le sigle RIV (des initiales de l'expression an-
glaise "Room Temperature Vulcanizing" qui signifie "vul-
canisant & la température ambiante") sont appliqués sous
la forme dfun cordon de pAte relativement fluide qui, en
se polymérisant & ltair et & la température ambiante, se .
transforme en un coxdon notablément élastique et souple,
capable d'épouser les plus petites irrégularités de forme
en garantissant 1l'étanchéité.

D'un autre c8té, les élastoméres de silicone
réticulables 2 la température ambiante qui sont actuel-
lement connus demandent un temps d'environ 24 heures'pour
se réticuler totalement. L'utilisation de ces matériaux
pour la garniture d!'étanchéité du couvre~culbuteurs ou
carter de la culasse constituerait donc un obstacle dans
le cas de la fabrication en grande série par le fait qutel=
le contraindrait i attendre environ 24 heures entre la po-
se du cordon de matidre de joint et le montage du couvree-
culbuteurs sur la culasse, en entralnant & la fois la né-
cossité de disposer d'une grande place ﬁour stocker les
moteurs pendant la période d'attente et un risque de dé-

¢érioration du cordon de la matidre de joint pendant cet-

te période. En outre, si le couvre-culbuteurs ntest monté
qutaprés l'achdvement de la réticulation de l'élastomdre
de silicone, il peut se poser cncore des problémes dté-’
tanchéité dans les zones critiques adjacentes aux angles
formés entre le bord périphérique de la culasse et les
chapeaux dtextrémités de l'arbre 4 cames. Ceci est dfl au
fait que, dans ce cas, le cordon dtélastomdre achove sa
réticulation en conservant sa configuration initiale et
qu'il peut se produire qu'il ne remplisse pas parfaitement
itespace compris entre les portées de la culasse et du

couvre-culbuteurs qui sont opposées face 4 face lorsqu'on
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monte ce dernier.

‘ Si 1l'on procdde au montage du couvre-culbuteurs
sur la culasse apr2s un temps correspondant & une frac-
tion du temps nécessaire pour la réticulation compléte
de l!'élastomere de silicone, par exemple aprds avoir at-
tendu une heure, le cordon d'élastomdére de silicone en-
core pAteux se comprime ou s'écrase entre les bords op-
posés face & face du couvre~culbuteurs et de la culasse,
sous l'effet de la compression exercée au montage, en rems=
plissant tous les vides compris entre la culasse et le
couvre=-culbuteurs, y compris ceux qui se forment dans les
zones critiques adjacentes aux chapeaux dtextrémités de
1ltarbre a cames.

Toutefois, dans ce cas, la matiére & base de
silicone achdve sa réticulation dans cet état d'écrasement
de sorte que c'est dans cet état qufelle acquiert ses pro-
priétés élastiques. Ceci signifie que, si l'on démonte
le couvre~culbuteurs de la culasse, le cordon ne subit
pas de rotour élastique de sorte qu'en général il n'as-
sure plus une étanchéité parfaite lorsqufon remonte le
couvre~culbuteurs sur 1a culasse. En outre, il n'est pas
en mesure de compenser les éventuels mouvements relatifs
qui peuvent se produire entre le couvre=culbuteurs et la
culassé pendant le fonctionmement du moteur et qui ten-
dent & éloigner les deux bords opposés face a face de la
culasse et du couvre~culbuteurs davantage que dans la po=~-
sition initiale de montage. -

Le but de ltinvention est de permettre dfutili-
ser une gaerniture d'étanchéité en élastomére de silicone
dans l'assemblage réunissant la culasse d'un moteur 2
combustion interne au couvre~culbuteurs correspondant,
en permettant en m8me temps de monter le couvre-culbu~
teurs sur la culasse sans avoir a attendre le temps né-
cessaire pour la réticulation compléte de lt'élastomere
de silicone et sans se heurter aux inconvénients préci-

tés.
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Pour atteindre ce but, ltinvention a ﬁour objet
un procédé de montage du couvre~culbuteurs sur la culasse
d'un moteur A combustion interne, caractérisé en ce qu'il
comprend les phases suivantes qui consistent 2 : déposer
le long de 1lt'un des bords'périphériques dudit éouvreécul-
buteurs et de la culasse qui sont destinés & entrer en
contact entre eux, un cordon de Jjoint constitué par un
Slastomere de silicone réticulable & la température aﬁ-
biante puis, aprés écoulement d'un intervalle de temps
correspondant & une fraction du tanps nécessaire pour la

réticulation compldte de 1'élastomére de silicone, mettre

1e couvre=culbubteurs en place sur la culasse aprés avoir

préalablement interposé des moyens élastiques'entre le
couvre~culbuteurs et lérculasse et serrer partiellement
une série de boulons destinés a la'fixation du couvre-cul-
buteurs sur la culasse § enfin, aprés achévement de la
réticulation du cordon de joint, serrer entidrement les-
dits boulons de fixation. ' '
Dans le procédé suivent l'invention, le couvre-
culbuteurs est monté sur la culasse aprds écoulement d'un
tenps relativement court compté & partir de ltapplication
du cordon de joint, par exemple au bout de 15 & 30 minu-
tos. Le serrage partiel des boulons de fixation du couvre~
culbuteurs sur'la culasse, qui s'effectue au moment du
montage du couvre~culbuteurs provoque uné premidre défor=-
mation desdits moyens élastiques et oblige le cordon de
joint, qui est encore 3 1ltétat plastique, 2 reproduire
exactement la forme du vide dans lequel il est enfermé,
Le moteur. est ensuite mis er marche dans cet état dans
1tztelier dans lequel il doit 8tre monté sur la carrosse-
rie cu véhicule. '/ ,
Au moment du montage du moteur sur la carrosse-

rie et simultanément avec le nontage d'autres organes,

s

qui est prévu dans cette phase (par exemple le filtre a
air, les conduites de raccordement au radiateur de refroi-

dissenent, etc.), on procéde au serrage complet des boulons
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de fixation du couvre~culbuteurs. Dans la pratique nor-

male, le temps qui s'écoule entre le montage du moteur

.sur la cha?®ne de production et son installation sur le

véhicule est normalement supérieur aux 24 heures qui sont
nécessaires pour assurer la réticulation comﬁléte du core
don dtélastomére de silicone. Le serrage complet des bou-
lons de fixation du couvre-~culbuteurs sur la culasse est
donc exdcuté lorsque le cordon de joint a acquis toute
ses propriétés élastiques et il détermine donc un écrase-.
mont élastigue du cordon, qui assure la parfaite étanché-
ité, m8me dans le cas de démontage et de remontage du cuu-
vre=culbuteurs eif en présence d'éventuels déplacements

relatifs entre le couvre~culbuteurs et la culasse qui peu~

vent se produire pendant le fonctionnement du moteur.

Suivant un autre aspect, ltinvention a encore
pour objet un moteur & combustion interne dans lequel la
culasse est fermée dans sa réglon supérieure par un cou-

Qre—culbuteurs fixé sur cette culasse & l'aide de moyens

. vis et dans lequel une garniture d'étanchéité périphéri-

que est interposée entre les bords périphériques opposés
face & face de la culasse et du couvre~culbuteurs, et qudld
est caractérisé en ce que la garniture dtétanchéité est
consti tude par un élastomdre de silicone,réticuiable A

la température ambiante et en ce que des moyens élastiques
sont interposés entre le couvre~culbuteurs et la culasse.

Suivant une autre caractéristique, lesdits moyens
élastiques sont constitués par une série de ressorts en
forme de rondelle ccnique ou rondelles Belleville dont
chacun est monté sur la_vis corresbondante de fixation
du couvre-culbuteurs sur la culasse.

Dans un mode de réalisatioﬁ référé, le bord
périphérique de la culasse qui est en contact avec la gar-
niture d!détanchéité est plat et lisse tandis que le bord
périphérique du couvre~culbuteurs qui lui faiﬁ.face prée-

sente une rainure continue destinée & recevoir la garni-

ture d!étanchéité.
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D'autres caractéristiques et avantaées de ltine
vention seront mieux compris 2 la lecture de la descrip=-
tion qui va suivre dtun exemple de réalisation et en se
référant aux dessins annexés sur lesquels, '

la figure 1 est une vue en perspective éclatée
d'un détail d'un moteur 3% combustion interne suivant 1l'ine-
vention ; '

la figure 2 est une vue en coupe du détail dé
la figure 1 2 1tétat monié, et ;

les figures 3 & 5 sont des coupes prises suivant
la ligne II-II de la figure 2, qui montrent trois phases
différentes du procédé de montage suivant 1tinvention.

) Sur les dessins, la référence 1 désigne dans
son ensemble une culasse d'un moteur 4 combustion interne
dont seule la partie supérieure est représentée.

Ltexemple représenté sur les degsins se rappor-—
te au cas dans lequel l'arbre 2 cames du moteur, désigné
par la référence 2, est monté dans la culasse 1 et pré~
sente son axe 3 (v01r flgure 2) au niveau du bord superi—
eur 4 de la culasse 1.

La culasse 1 est munie de deux supports d'extré-'
mités 5 et d'un support 1ntermed1a1re 6 destinés a porter
1tarbre & cames 2, Chacun des supports 5, 6 est constltue
par un demi=~support inféricur 7 et par un chapeau 8 flxe
au deml—support inférieur 7 2 ltaide de vis 9. ’

Lo vide de-la culasse dans lequel est dlspose
1tarbre & cames 2 est fermé & sa partie supérieure par
un carter ou couvre-culbuteurs 10 dont le bord périphéri-
que 11 prend appui sur le bord périphérique 4 de la culas-
se. Au niveau des extrémités du couvre-culbuteurs 10, le
bord 11 présente deux parties concaves 11a qui prennent
appui sur deux bords correspondants 8a des chapeaux dlex~
trémités 8 de 1ltarbre & cames 2,

Entre les bords périphériques 4 et 11 est inter=

posée une garniture atétanchéité 14 constituée par un élas~-

" tomdre do silicone réticulable 3 la température ambiante.
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Le couvresculbuteurs 10 est £fixé & la culasse
4 au moyen de trois écrous 12 qui se vissent sur des vis
prisomnidres 13 fixées dans les chapeaux 8.

Comme on l'a représenté sur les figures 1, 3
et 5, le bord périphérique 11 du couvre-~culbuteurs 10
présente une rainure continue 11hb dans laquelle se loge
la garniture d'étanchéité 14,

En ocutre, entre chacun des chapeaux 8 et la sur-
face inférieure du couvre-culbuteurs 10 est interposé un
ressort 15 en forme de rondelle conique qui est monté sur
la vis prisonniére 13 correspondante,

Les figures 3 & 5 illustrent les différentes
phases du montage du couvre~culbuteurs 10 sur la culasse 4,

Dans un premier temps, on dépose le long du bord
périphén que 11 du couvre-culbuteurs 10 et dans la région
correspondant a la rainure 11b, un cordon de Jjoint cons-— -

by

titué par un élastomére de silicone réticulable a la tem-

- pérature ambiante. Au moment de son application, la mati-

3re se présente sous la forme d'umne pfte relativement
fluide. '

Ainsi qufon l'a déjd indiqué plus haut, le temps
nécessaire pour la réticulation compldte de l'élastomére
de silicone est d'environ 24 heures. Il n'est pas possible
dlattendre que ce temps se soit écoulé avant de manter
le couvre~culbuteurs sur la culasse, ceci pour les raisons
qui ont déja été exposées plus haut. D'un autre c8té, si
1'on monte et blogue le couvre-culbuteurs 10 sur la culas-
se 4 avant l'achdvement de la rvéticulation de 1'élastomd-
re dé silicomne, la garniture d'étanchéité qui se forme
n'est pas en mesure d'assurer sa fonction d'une fagon
satisfaisante, pour les raisons qui ont été exposées plus
haut.

Dans le procédé suivant ltinvention, aprés

écoulement d'un intervalle de tomps relativement réduit
a4 partir de la pose du cordon de joint, par exemple 15

a 30 minutes, or monte le couvre~culbuteurs 10 sur la
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culasse 4 sans cependant serrer a fond les écrous de fix&-
tion 12, ' .

La figure 3 représente le couvre-culbufeurs 1d
dans 1'état de montage, avec les ressorts en rondelle
conique 15 dans leur état libre non déformé.

Aprés avoir mis le couvre—culbuteﬁrs 10 en place.
sur la culasse, on serre partiellement les écrous 12, de
manidre & provoquer une premidre deformatlon des ressorté
en rondelle conique 15. Cet état est represente sur 1a
figure 4,

Sous 1teffet de ce serrage partiel des écrous
12, le cordon d‘elastomere de silicone se déforme en rems

plissant parfaltement les vides destinés 3 le recevoir,

¥ compris ceux qui se trouvent dans les zones crltiquea,

- désignées par A sur les flgures 1 et 2, qui sont adjacen-
"ges aux angles formés par le bord périphérique ) de la

culasse 1 et lo bord 8a des chapeaux 8.

Le moteur est ensuite envoyé dans cet etat aux -
ateliers dans lesquels doit s'effectuer son montage sur
1a cerxrrosserie du véhicule automobile. Entretemps, le
cordon dtélastomére de silicone achéve sa réticulation
dans 1l'état représenté sur la figure 4, en acguérant des
propriétés élastiques. o -

Avant dg procéder ‘au montage du moteur sur la
carrosserie, on termine le serrage des écrous 12, de ma-
nidére & mettre le couvre~culbuteurs dans 1tétat represen—r
+é sur la figure 5. Ainsi quton l'a représenté sur cotte '
figure, dans cet état, le cordon 14 est plus fortement
écrasé, Toutefois, étant donné qu'il a désormais pris des
propriétés élastiques, i1 est en mesure de reprendre 1fstat
représenté sur la figure L4 lorsqu'on démonte le couvre=cul-
buteurs de la culasso. _ '

La garniture atétanchéité 14 ainsi obtenue est
donc capable d'assurer oefficacement la fonction d'étan -
chéité puisqu'elle remplit entidrement le logement qui. .

la reg01t m8me dans les zones critiques i, et qu'elle
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présente des propriétés élastiques nécessaires pour as-

 surer cette étanchdité en présence d'éventuels déplace-

ments relatifs entre le couvre-culbuteurs et la culasse
qui peuvent se produire pendant le fonctionnement du mo=-
teur. La garniture dtétanchéité 14 continue 3 assurer
efficacement sa fonction m8me si l'on a ensuite & démonter
ot & remonter le couvre-~culbuteurs 10 sur la culasse 1.

Fn m8me temps, le procédé de réalisation de la
garniture est simple et économique. )

Bien entehdu, diverses modifications et varian-
tes pourront 8tre apﬁortées par lthomme de l'art au pro-
cédé et au moteur qui viemnent d!'8tre décrits uniquement
a titre dtexerple non limitati £ sans pour cela sortir du
cadre de l'invention. :
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REVENDICATIONS

1 - Procédé de montage du couvre~culbuteurs (10)
sur la culasse (1) d'un moteur & combustion interne, ca-
ractérisé en ce qu'il comprend les phases suivantes qui
consisbent & { déposer le long de l'un des bords périplié-
riques (11) du couvre-culbuteurs (10) et de la culas-
so (1) qui sont destinés & enitrer en contact entre eux
wn cordon de joint (14) constitué par un élastomére de
silicone réticulable & la température ambiante ; puls,
aprds écoulement d'un intervalle de temps correspondant
3 une fraction du temps nécessaire pour la réticulation
compldte de 1l'élastomdre de silicone, mettre le couvre-
culbuteurs (10) en place sur la culasse (1) aprés aveir
préalablement interposé des moyens Slastiques (15) entre
1e couvre-culbuteurs (10) et la culasse {1} ot sverrer
particllement une série de boulons (12, 13) destinés &
la fixation du cowre~culbuteurs (10) sur la culasse (1)

enfmn, apres achdvement de la réticulation du cordon de

joint (14), serrer entidrement lesdits boulons de fixew-
Ction (12, 13).

2 - Procégé suivant la revendication 1, carac-
térisé en ce que lesdits moyens élastiques sont constitués

par une série de ressorts (13) en forme do rondelle coni~

" que dont chacun est monté sur une vis (13) correspondante

destinde & la fixation du couvre-culbuteurs (10) sur la
culasse (1). o
3 -~ Procédé suivent la revendication 1, carae

térisé en ce qu'on monte le couvre-culbuteurs (10) sur
1a culasse (1) aprés écoulement d'un temps d'environ 15
2 30 minutes & partir de la pose du cordon de joint,.

" I - Moteur % combustion interne dans lequel la
culasse (1) est fermée dans sa wrégion supérieure par un
couvre~culbuteurs (10) fixé sur cette culasse (1) & 1tai-

de de moyems 2 vis (12, 13} et dans lequel une garniture
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d'étanchéité périphérique (14) est interposée enitre les
bords périphériques (4, 11) opposés face 2 face de la cu=
lasse (1) et du couvre-culbuteurs (10), caractérisé en
ce que la garniture d'étanchéité (14) est comstituée par
un élastomdre de silicone réticulable & la température
ambiante et en ce que des moyens élastiques (15) sont
interposés entre le couvre-culbuteurs (10) et la culasse
(1)

5 = Moteur suivant la revendication 4, caracw
térisé en ce que lesdits moyens élastiques sont consti-
tuds par une série de ressorts (15) en forme de rondelle
conique, dont chacun est monté sur une vis correspondante
de - fixation du couvre=~culbuteurs (10) sur la culas-
se (1). - -

6 - Moteur suivant la Tevendication 5, carace
térisé en ce que le bord périphérique (4) de la culasse
(1) qui est en contact avec ladite garniture dtétanchéité
(14) est plat et lisse et que le bord périphérique (11)
du couvre~culbuteurs (10) qui lui fait face présente une
rainure continue (113) dans laquelle se loge la garniture
dtétanchéité (14).
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