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Joint composite.

Un joint composite comprend deux anneaux espacés de
matidre réfractaire en feuille 12, 14 et un anneau de treillis
métallique tricoté 16. Le treillis métallique tricoté pénetre dans
lintervalle entre les anneaux réfractaires et s'étend vers I'exté-
rieur, en direction radiale, 3 partir du pourtour extérieur des
anneaux réfractaires.
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La présente invention concerne des joints et, plus précisé-
ment, un joint composite utilisé pour rendre étanches des conduites
de gaz, en particulier dans des pots d'échappement d'automobi-
les.

Les pots d'échappement d'automobiles sont souvent réunis
au moyen de deux brides plates, avec un joint entre les brides el
deux boulons qui unissent les brides et le joint et qui ferment:
hermétiquement le passage entre les brides pour empécher les fui-
tes de gaz. Le joint est congu pour empécher que les gaz 4d'échap-
pement fuient & travers l'assemblage et, en méme temps, pour
résister aux détériorations dues i la température élevée et 2
l'action corrosive des gaz. De plus, il doit &tre suffisamment
souple et élastique pour résister aux wariations thermiques répé-
titives, entre des températures d'hiver au-dessous de zéro et des
températures de marche dépassant 12002F (645°C). Sans une telle
souplesse élastique; des- trajjets de fuite se formeraient dans le
joint qui serait vite détruit par 1l'action corrosive des gaz
d'échappement chauds.

En réponse & un probléme de fuite spécifique dans des assem-
blages & brides de tuyaux d'échappement pour ‘potsrd'échappea
ment d'automobiles, on a mis au point un joint d'étanchéité
d'échappement en utilisant un treillis métallique tricoté compres-
sé. Le treillis métallique tricoté était mis sous forme d!'ébauche
cylindrique, puis compressé dans une matrice de compression pour
former le joint. Certes, ce procédé a donné des résultats satis-
faisants, mais il en résultait un joint qui était 1légtrement poreux
et laissait fuir. 3 travers lui une certaine quantité des gaz
d*échappenent.

En conséquence, la présente invention a pour but de fournir
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un joint amélioré, destiné & &tre utilisé en particulier dans

le pot d'échappement d'ur moteur & combustion interne et repré-
sentant une amélioration par rapport aux joints de pots d'é&chappement
antérieurs, et notamment une amélioration par rapport au joint
antérieur en treillis métallique tricoté compressé.

Un autre but de 1'invention est de fournir un joint qui
présente une plﬁs grande densité dans sa partie centrale, ce gqui
le rend plus résistant aux fuites dans cette région.

Plus particulidrement, l'invention a pour but de fournir un
joint dans lequel des bagues, faites de matidre réfractaire, sont
insérées mécaniquement dans une structure de treillis métallique
tricoté par des efforts de cOmpressionipendant une opération de
mise en forme & la presse.

Plus particuliérement encore, 1'invention a pour but de
fournir un joint qui est formé avec un mouvement radial relati-
vemert petit des bagues réfractaires pendent la mise en forme )
la presse et dans lequel les bagues sont insérées dans la struc-
ture en treillis sans déchirement ni déplacement des bagues en
direction radiale. .

Un autre but de 1'invention est de fournir un joint qui
présente une surface lisse dans une région au moins, afin d'amé-
liorer 1'effet d'étanchéité du joint lorsqu'il est serré entre
deux brides. ‘ '

Un autre but de l'invention esi de fournir un joint qui
présente au moins une région de densité relativement moindre et
d'élasticité résiduelle élevée, afin de lui donner de la souplesse
mécanique et thermique lorsqu'il est mis en service, et une
seconde région de densité relativement élevée et de plus grande
rigidité, assurant la résistance sux fuites. Plus précisément,
1'invention a pour but de fournir un joint composite formé de
bagues réfractaires et de treillis métallique tricoté, dans lequel
le diamétre extérieur des bagues réfractaires est plus petit que
le diamdtre extérieur du treillis métallique tricoté, ce qui fait
gu'une partie radiale extérieure du joint composite a une densité

moindre gu'une vartie radisle intérieure, la partie radizle
T ’ P
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extérieure servant & maintenir radialement le joint composite,
gréice & la tendance des fils nus de cette partie radiale exté-
rieure & exercer une plus grande résistance de frottement au
mouvement radial entre les surfaces métalliques des brides de
1'assemblage dans lequel le joint est monté, tandis que la
partie radiale intérieure assure une étanchéité efficace en
raison de sa plus grande densité, ce qui donne wn joint domt
les caractéristiques de fonctionnement sont améliorées.,

D'aprés un mode de réalisation particulier de 1'invention,
un joint composite destiné & rendre étanche une ouverture entre
des tuyaux sgboutés, dans le conduit des gaz d'échappement d'un
moteur d'automobile, comprend une premidre bague de matiere
réfractaire en feuille, une seconde bague de metidre réfractaire
en feuille & distance de la premiére bague, et une bague de
treillis métallique tricoté qui péndétre dans 1'intervalle entre
les bagues réfractaires et qui est solidement fixée par emboite-
ment & la premidre et la seconde bagues de matidre réfractaire
en feuille. De préférence, les diametres extérieurs de la premieére
et la seconde bagues de matidre réfractaire en feuille sont les
mémes et sont inférieurs au diamdtre extérieur du treillis métal-
ligue tricoté, ce qui fait que le joint composite présente ume
partie radisle extérieure qui est relativement moins dense et
qui n'est faite que de treillis métallique tricoté, et une partie
radiale intérieure qui est relativement plus dense et qui est
faite de treillis métallique tricoté entre deux bagues eépacées
de matidre réfractaire en feuille.

L'invention conceme zussi le procédé de fabrication du joint
composite, comprenant lesropérations qui consistent & former une
ébauche en plagant une premidre bague de matidre réfractaire en
feuille dans une matrice de compression,-en plagant un manchon de
treillis métallique tricoté au-dessus de la bague de matiere réfrac-
taire en feuille et en plagant une seconde bague de matiére réfrac-
taire en feuille au-dessus du manchon de treillis métallique tri-
coté pour créer une ébauche. 1ne compression axiale est exercée
sur 1'ébauche pour donner & celle-ci, par compression, 1l'épaisseur
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veulue du joint composite fini et pour fixer solidement la matidre
réfractaire au treillis métalligue tricoté par emboitement.

On comprendra facilement ces buts et caractéristiques de
1'invention, ainsi que d'eutres, & l'azide de la description détail-
lée qui suit, en référence aux dessins ci-amexés, =

La fig. 1 est une vue supérieure en plan d'un joint composite
suivant 1'invention, partiellement découpé pour montrer les deux
bagues de matiére réfractaire en feuille et le treillis métallique
tricoté qui s'étend entre ces bagues.

Lz fig. 2 est une vue en coupe, faite suivant la ligne 2-2
de la fig. 1 dans le sens des fléches. .

La fig. 3 représente un montage typique du joint composite
entre les deux brides d'un tuyau d'échappement, pour rendre étan-
che le conduit des gaz d'échappement d'un moteur d'zutomobile.

La fig. 4 est une représentation graphigue des résultats
d'essais de fuite de courant d'air & partir d'un conduit de gez
d'échappement en fonction de la pression dans le condui¥, compa-
rant les fuites de gaz en cas d'utilisation dtun Jjoint fzit wni-
quement de treillis métallique tricoté et de joints composites
construits conformément & la présente invention, et mettant en
évidence 1'amélioration résultant de 1l'emploi du joint composite
de la présente invention. .

Les fig. 5 et 6 sont des représentations schématiques, mon-
trant comment le joint composite de 1l'invention est formé confor-
mément & 1'invention. .

Comme on le voit sur.la fig. 1 et 2, le joint composite 10
comprend une premiére bague-12 ou bague supérieure de matiére
réfractaire en feuille; telle gqu'un papier de mica a liant de
silicone, par exemple # 22-05-25, fabriqué par la Midwest Mica and
Insulation Company de Cleveland (Ohio), ou un graphite souple en
feuille, vendu sous la marque commerciale GRAFOIL et fabriqué par
A1'Union Carbide Corporation de Danbury (Comecticut), et une
seconde bague 14 ou bague inférieure de matidre réfractaire en
feuille. Une bague de treillis métalligue tricoté compressé 16
pénetre dans l'intervalle entre la premiére bague 12 et la seconde
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bague 14 et s'étend vers 1'extérieur, en direction radiale, de
la circonférence extérieure des bagues 12 et 14. Des encoches 18,
20 destinées & recevoir des boulons sont formées dans le treillis
métellique tricoté 16. Dens une forme de construction typique,
chaque bague de matidre réfractaire 12, 14 mesure 2,8 pouces (71
mm) de diamdtre extérieur et 2,3 pouces (58,4 mm) de diamdtre
intérieur, avec une épaisseur de 0,015 pouces (0,38 mm). La bague
de treillis métallique tricoté 16 a approximativement 3,75 pouces
(95,25 mm) de diametre extérieur et 2,3 pouces (58,4 mm) de dia-
métre intérieur, c'est-i-dire le m8me diamétre intérieur que les
bagues de matiére réfractaire 12, 14. L'épaisseur du joint est
d'environ 0,060 pouces (1,52 mm). Ces dimensions ont été choisies
pour une application particulitre du joint et elles peuvent &tre
modifiées selon les nécessités, afin d'adapter les dimensions du
joint composite & des installations particuliéres, ,

Le joint composite comprend donc une partie radiale intérieun-
re et wne partie radiale extérieure, la pabtie radiale intérieure
ayant la méme étendue, en direction radiale, que les bagues de
matiére réfractaire en feuille et comprenant les bagues de matid-
re réfractaire 12, 14 et la partie du treillis métallique tricoté
16 comprise entre les bagues 12 et 14, afin de donmer & cette
partie intérieure une plus grande résistance aux fuites de gaz
et & améliorer 1l'effet d'étanchéité du joint composite lorsqu'il
est serré entre deux brides. |

La partie radiale extérieure du joint composite qui comprend
la partie du treillis métallique tricoté 16 & 1'extérieur, en
direction radiale, des bagues de matiére réfractaire 12 et 14,
est relativement moins dense que la partie radiale intérieure du
joint composite. Du fait qu'une densité de 100 % n'est jamais
atteinte dans la structure & mailles de la partie radiale exté-
rieuré, il existe une élasticité résiduelle correspondante et une
souplessermécanique et thermigue dans le joint composite dans
cette région, lorsqu'il est mis en service et le cdntact entre le
treillis métallique tricoté el les surfaces des brides donne lieu
& une plus grande résistance de frottement au mouvement radial du
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joint composite. Ainsi, le joint composite se compose d'une partie
radizle intérieure ayant une structure faite de matidre réfractai-
re et de treillis métallique tricoté, qui donne une surface exté-
rieure relativement lisse et une structure relativement dense, et
d'une partie radiasle extérieure, fzite seulement de treillis
métallique tricotéd, qui est relativement moins dense et est élas-
tique et mécaniquement et thermiquement souple. De préférence, la
partie radiale intérieure s'étend sur-40 % environ de la largeur
du joint composite entier.

La fig. 3 représente le joint composite 10 monté, dans une
application typique, dans le conduit des gaz d'échappement d'une
automobile, pour rendre étanche 1'assemblage entre deux tuyaux
d'échappement 22, 24 aboutés. Comme on le voit, les tuyaux 4'échap-
pement 22, 24 se terminent respectivement par des brides 26, 28
dirigées latéralement et destindes 2 &tre assemblées par serrage
au moyen de vis 30, 32, qui passent & travers des trous (non
représentés) dans les brides 26, 28, et d'écrous 34, 36. Le dia-
métre intérieur du joint 10 est choisi égal au diamétre intérieur
des tuyaux d'échappement 22, 24 et les trous 18, 20 de réception
des boulons sont placés de telle maqiére gue les vis 30, 32 pas-
sent & travers ces trous 18, 20.

La partie radiale extérieure du joint qui s'étend radislement
zu-deld de la circonférence des bagues réfractaires 12 et 14 a
une densité inférieure & celle de la partie radiale intérieure,
donnant ainsi 1'élasticité qui améliore les caractéristiques de
fonctiornement du joint composite. En outre, la rartie radiale ex-
térieure sert & maintenir radizlement 1'ensemble du joint, gréce
% la tendance des fils nus de cette partie radiale extérieure &
exercer une plus grande résistance de frottement au mouvement
zadial que la partie radisle intérieure, relativement lisse, dont
les surfaces sont faites de la matiére réfractaire en feuille,

Typiquement, le treillis wmétallique tricoté 16 est fait de
fil rond et 1l'on peut utiliser différents dismetres et matériesux.
Toutefois, il est préférable d'utiliser un fil métallique aplati

de 0,0045 pouces (0,114 mm) de diamdtre, bien que des diametres
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plus petits ou plus grands soient possibles. La densité du treil-
lis est de préférence-de 43 % environ. Toutefois, des densités
supérieures et inférieures & la densité préférée'peuvent 8tre
choisies, afin_ d'obtenir différents effets d'élasticité et d'étan-
chéité. Des joints dont 1'épaisseur s'écarte, tant vers le haut
que vers le bas, de 1l'épaisseur préférée de 0,060 pouces (1,5 mm)
peuvent &tre fabriqués quivant les principes de la présente in-
vention et les exigences des gpplications particulidres. De plus,
on peut donner au joihx des formes différentes de celle d'une
bague annulaire et, évidemment, on peut l'utiliser dans des appli-
cations autres que dans le conduit des gaz d'échappement d'un
moteur d'automobile. ,

Dans les formes de réalisation de 1l'invention qui ne sont pas

des bagues annulaires, il est bien entendu que le joint comprend,

saivent 1'invention, une partie intérieure relativement dense et
une partie extérieure relativement moins dense, que ces deux
parties soient ou ne soient pas radiales l'une par rapport &
1'autre. ,

La fig. 4 est une représentation graphigque de la fuite des
gaz 4'échappement & partir d'un conduit de gaz d'échappement, en
fonction de la pression, pour différentes formes de construction
du joint et elle met en évidence la supériorité du joint composi-
te de 1'invention. La ligne désignée par "A" sur la fig. 4 cor-
respond aux résultats d'un essai mené sur un joint fait uniquement
de treillis métallique tricoté compressé. La ligne désignée par
"B" sur la fig. 4 correspond aux résultats d'un essai portant sur
un joint composite, tel que représenté sur la fig. 1, les bazues
réfractaires 12, 14 étant formées de GRAFOIL. La ligne désignée
par "C" sur la fig. 4 correspond aux résultats d'un essai portant
sur un joint composite, tel que représenté sur la fig. 1, les 7
bagues réfractaires 12, 14 étant en mica. Comme on le voit d'sprés
cette représentation graphique de la fig. 4, une amélioration
importante du taux de fuite est obtenue avec les joints "B" et "Qw,
réalisés suivant 1l'invention et ayant la structure représentée sur
la fig. 1, par rapport au joint “A“ fait uniquement de treillis
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métallique tricoté. Il apparait aussi des différences, comme le
montre la fig. 4, entre les joints composites utilisant des bagues
de papier de mica et des bagues de GRAFOIL. Mais ces différences
sont relativement insignifiantes lorsqu'on les compare avec les
différences entre le joint composite de 1'invention et le joint
fait exclusivement de treillis métallique tricoté compressé.

Les fig. 5 et 6 montrent gphématiquement comment est formé le
joint composite. D'aprés la fig. 5, un anneau réfractaire 14 pré-
découpé est d'zbord placé dans une matrice de compression 40, sur
un mendrin de formage 42. Puis on fait glisser dans la caviié de
la matriée et sur le mandrin 42 un manchon 44 de, treillis métalli

que tricoté. Un second anneau réfractaire 12 de mémes dimensions
que 1'anneau 14 est ensuite placé sur le mandrin 42 et an-dessus
du menchon de treillis 44. I1 est zinsi formé une ébzuche, compo-
sée de l'annesn réfractaire 14, du manchon de treillis métalligque
tricoté 44 et de 1'annean réfractaire 12. Enfin, un poingon est
introduit dans la cavité de la matrice et preSSé vers le bas avec
une force de 68 % environ pour former le joint fini 10 (fig. 6).
Deux trous & boulons 18, 20 sont découpés dans le joint, en une
opération séparée de poingonnage. Pendant 1l'opération de pressage,
la densité du manchon 44 de treillis métallique tricoté augmente,
jusqu'a ce que 1l'épaisseur définitive du joint soit atteinte. Dans
la partie razd iale extérieure du joint composite 10, le treillis
métallique tricoté prend la densité minimale préférée de 43 %,
tandis que dans le partie radiale intérienre du joint composite 10,
la densité du joint sera plus élevée, La densité de la partie
radiale intérieure dépendra de 1l'épaisseur et de la densité des
anneaux réfractaires 12, 14. )

Il est bien entendu qu'Z part le papier'de mica et le GRAFOIL,
d'autres matériaux pourraient tre utilisés pour les bagues dans
la partie radiale intérieure du joint composite, le matériau par-
ticulier choisi dépendant des exigences d'étanchéité imposées au

joint composite particulier. Be fagon générale, ces bagues seront

‘faites d'une matitre réfractaire flexible, ayant une consistance

comparable & celle du papier.
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REVENDICATIONS

1. Joint composite d'épaisseur prédéterminée, présentant
des surfaces supérieure et inférieure, caractérisé en ce qu'il
comprend deux régions d'étanchéité, une région relativement
dense et une région de densité relativement moins dense.

2. Joint composite guivant la revendication 1, caractérisé
en ce que la région relativement dense comprend des feuilles
relativement minces de matiére réfractaire (12, 14) au niveau
des surfaces supérieure et inférieure, séparées par une couche
de treillis métallique tricoté (16), et la région relativement
moins dense ne comprend que du treillis métallique tricoté.

3. Joint composite selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la région de densité basse est faite de treillis mé-
tallique tricoté compressé (16) et en ce que la région de
densité plus élevée est faite d'une couche de treillis métal-
lique tricoté (16) entre deux couches de matiére réfractaire en
feuille (12, 1b).

4, Joint composite selon la revendication 1, caraétérisé en
ce qu'il comprend un premier anneau de matiére réfractaire (12)
ayant des diamétres intérieur et extérieur prédéterminés, un '
second anneau de matiére réfractaire (14) situé i distance du
premier anneau de matiére réfractaire et ayant des diamétres
intérieur et extérieur prédéterminés,:et un anneau de treillis
métallique (16) tricoté ayant un diamétre intérieur et un dia-
métre extérieur prédéterminés, une partie du treillis métallique
tricoté pénétrant dans l'intervalle entre les premier et second
anneaux de matiére réfractaire, le diamétre du treillis métal-
lique tricoté étant choisi de telle maniére que le treillis
métallique tricoté se prolonge vers 1'extérieur, en direction
radiale, a partir de la périphérie de la matiére réfractaire,
pbur former un joint composite dont 1la région'relativement dense
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comprend les anneaux de matiére réfractaire et, entre eux, le
treillis métallique tricoté, et dont la région relativement
moins dense est faite du freillis métallique tricoté, afin
d'assurer une meilleure étanchéité contre la fuite de gaz.

5. Joint composite selon la revendication 4, caractérisé
en ce que la matiére réfractaire est du graphite flexible en
feuille.

6. Joint composite selon la revendication 4, caractérisé
en ce que la matiére réfractaire est du papier de mica.

7. Procédé de fabrication d'un joint composite, caractérisé
en ce qu'il comprend les opérations consistant 4 former une '
ébauche en insérant une premiére couche de matiére réfractaire
dans une matrice de compression, en insérant un manchon de treil-
lis métallique tricoté dans la matrice de compression, surmon-
tant le premier anneau de matiére réfractaire, en insérant un
second anneau de matiére réfractaire dans la matrice de com—
pression au-dessus du manchon de treillis métallique tricoté,
et & compresser 1'ébauche avec une force suffisante pour que
le treillis métallique tricoté soit compressé et se fixe solide-
ment, par entremélement, i la matiére réfractaire, pour former
."le joint composite.

8. Procédé de fabrication d'un joint composite selon la
revendication 7, caractérisé en ce que la premiére et la seconde
couches de matiére réfractaire sont des anneaux de matiére
réfractaire ayant dgs diamétres intérieur et extérieur prédé-
terminés et en ce que le manchon de treillis métallique tricoté
a des diamétres intérieur et extérieur prédéterminés, le dia-
métre extérieur du treillis métallique tricoté étant plus grand

que le diamétre extérieur de la matiére réfractaire.
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