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JOINT MULTIFEUILLES INCORPORANT AU MOINS UN CANAL.

@ L’'objet de linvention est un procédé de réalisation
d’un canal dans le plan d’un joint multi feuilles comportant
au moins une tdle dite active (16) sur laquelle est ménagée
au moins une nervure (14) et un support (18) disposé contre
la tole active, caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser le
support a partir de deux éléments (22, 24) accolés, a former
au moins un évidement (28) a proximité du canal a réaliser
et a créer par déformation plastique un sillon (26) s’étendant
sur la longueur du canal, ménagé au niveau d’au moins une
des surfaces en contact des deux éléments accolés formant
le support, la position, les formes et/ou les dimensions dudit
au moins un évidement (28) étant adaptées pour permettre
a la matiére chassée du sillon (26) de fluer vers ledit évide-
ment (28).
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JOINT MULTIFEUVILLES INCORPORANT AU MOINS UN CANAL

La présente invention se rapporte a un joint multi feuilles incorporant au moins
un canal.

Selon certains modes de réalisation, un joint de culasse, disposé entre un bloc
moteur et une culasse, comprend généralement plusieurs feuilles métalliques ou
tdles comportant des ouvertures susceptibles de coopérer avec les chambres de
combustion et des orifices permettant le passage de fluides ou des moyens de
serrage tels que des tiges filetées.

Les joints de culasse dits dynamiques sont susceptibles de s'adapter d'une part
aux variations de I'écartement entre le bloc moteur et la culasse en raison
notamment des phénomeénes de déformation-dilatation, et d'autre part, aux
variations géométriques telles que I'état de surface, le parallélisme, la planéité
ou autres, qui sont susceptibles de varier d'un bloc moteur a l'autre ou d'une
culasse a l'autre.

Ce type de joint comprend généralement une nervure susceptible d'entourer les
ouvertures et/ou les orifices de maniére a former une barriére d'étanchéité.
Lorsque le joint est disposé entre le bloc moteur et la culasse, la nervure est
fortement comprimée et se déforme de maniére a s'adapter a la géoméirie des
différents éléments. En raison de son élasticité, la nervure est susceptible de se
déformer lors du fonctionnement pour s'adapter aux variations de I'écartement
entre le bloc moteur et la culasse.

Selon un mode de réalisation, un joint de culasse comprend au moins une tdle dite
active sur laquelle est ménagée au moins une nervure et une téle dite support

accolée a la tdle active sur laquelle sont susceptibles d'€tre rapportées ou
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ménagées des surépaisseurs afin de limiter les déformations de ladite au moins

une nervure pour quelle conserve ses propriétés élastiques. De préférence, le
joint comprend deux téles actives disposées de part et d'autre de la tdle
support, lesdites tdles actives ayant des formes symétriques par rapport a la
tdle support.

Compte tenu des caractéristiques recherchées, les toles sont réalisées a partir
d'un acier ayant une résistance a la traction (Rm) élevée, telle que par exemple
supérieure a 1000 MPa.

Pour augmenter le rendement des moteurs et limiter les émissions de gaz nocifs,
on cherche a mieux contrdler le cycle moteur, de maniere a mieux gérer les
différents paramétres, notamment les températures, les pressions ainsi que les
temps d'injection, de compression, d'explosion et d'échappement.

Par conséquent, il existe un besoin pour des joints de culasse instrumentés
susceptibles de comprendre des capteurs, des sondes ou analogues pour mesurer
des grandeurs physiques nécessaires a une meilleure gestion du moteur.

Il existe des capteurs et des sondes adaptés a ce type d'environnement et leur
mise en place sur un joint de culasse ne pose pas de réel probleme.

Pour alimenter et/ou transmettre les données en direction ou a partir de ces
instruments, il est nécessaire de prévoir des fils électriques reliant lesdits
instruments placés généralement a proximité de la chambre de combustion a des
éléments (calculateur, connecteur, ...) placés a I'extérieur du joint. Ces éléments
filaires intégrés dans le joint peuvent &tre amenés a traverser les lighes
d'étanchéité matérialisées par les nervures. Or, ces zones sont soumises a des
efforts de compression susceptibles d'endommager lesdits éléments filaires qui
les traversent, ces derniers étant simplement rapportés a la surface du joint ou
de l'une des tdles.

Par conséquent, les solutions existantes s'apparentent plus a des solutions

artisanales qu'a des solutions industrielles susceptibles d'étre reproduites a un
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grand nombre d'exemplaires avec des colits de production compatibles avec les

produits du marché.
Selon une autre problématique, pour certains moteurs, les zones entre les
chambres de combustion sont relativement étroites si bien qu'il est difficile de
prévoir des conduits de circulation de liquide de refroidissement dans ces zones
pour les refroidir. Par conséquent, il existe également un besoin pour réaliser des
canaux dans le plan du joint pour acheminer un liquide de refroidissement dans
ces zones peu accessibles.
Aussi, la présente invention vise a pallier aux inconvénients de l'art antérieur en
proposant un joint multi feuilles incorporant au moins un canal dans le plan du
joint, de conception simple afin d'étre fabriqué de maniere industrielle avec des
colits compatibles avec les prix du marché.
A cet effet, I'invention a pour objet un procédé de réalisation d'un canal dans le
plan d'un joint multi feuilles comportant au moins une téle dite active sur laquelle
est ménagée au moins une hervure et un support disposé contre la téle active,
caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser le support a partir de deux éléments
accolés, a former au moins un évidement a proximité du canal a réaliser et a
créer par déformation plastique un sillon s'étendant sur la longueur du canadl,
ménagé au hiveau d'au moins une des surfaces en confact des deux éléments
accolés formant le support, la position, les formes et/ou les dimensions dudit au
moins un évidement étant adaptées pour permettre a la matiére chassée du sillon
de fluer vers ledit évidement.
D'autres caractéristiques et avantages ressortiront de la description qui va
suivre de |'invention, description donnée a titre d'exemple uniquement, en regard
des dessins annexés sur lesquels:

- la figure 1 est une vue de dessus d'un joint de culasse incorporant un canal

selon l'invention,
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- la figure 2 est une coupe fransversale (perpendiculaire au plan du joint)

illustrant en détails un canal selon un mode de réalisation,

- la figure 3 est une vue en perspective illustrant la surface d'une feuille du
joint dans laquelle est ménagée au moins un canal,

- les figures 4A a 4L sont des coupes transversales illustrant de maniére
non limitatives différentes variantes de réalisation d'un canal selon
I'invention,

- la figure 5 est une coupe transversale illustrant en détails une portion d'un
canal réalisé dans une tdle, et

- les figures 6A a 6C sont des coupes illustrant les différentes étapes de
réalisation d'un sillon.

Sur la figure 1, on a représenté en 10 un joint, susceptible d'étre intercalé entre
des premiére et seconde surfaces a étancher, par exemple une culasse et un bloc
moteur dans le cas d'un joint de culasse.

Le joint 10 comprend au moins deux feuilles ou plaques métalliques, appelée téles,
revétues ou non.

Le joint comprend au moins une ouverture et/ou orifice 12 de maniére a faire
communiquer des conduits débouchant respectivement au niveau de chaque
surface a étancher. Dans le cas d'un joint de culasse, le joint comprend au moins
une ouverture susceptible de coopérer avec une chambre de combustion et des
orifices permettant le passage de fluides ou des moyens de serrage tels que des
tiges filetées.

De maniére connue, le joint comprend au moins une barriere d'étanchéité, de
préférence dynamique, sous forme d'une nervure 14, la distance séparant les
deux surfaces a étancher étant susceptible de varier en fonctionnement.

Selon les cas, la nervure 14 s'étend de maniere continue ou non, de maniére
circulaire ou non. A titre d'exemple, la nervure 14 peut entourer une ouverture

12 prévue pour une chambre de combustion. Dans ce cas, la nervure peut étre
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sensiblement circulaire et tre disposée a une distance sensiblement constante

du bord du joint délimitant I'ouverture 12.

La présente invention se rapporte plus précisément au joint comprenant au moins
une tole dite active 16 sur laquelle est ménagée au moins une nervure 14 et un
support 18 disposé contre la tole active, sur lequel sont susceptibles d'étre
rapportées ou ménagées des surépaisseurs afin de limiter les déformations de
ladite au moins une nervure pour qu'elle conserve ses propriétés élastiques. De
préférence, le joint comprend deux tdles actives disposées de part et d'autre du
support, lesdites tdles actives ayant des formes symétriques par rapport au
support 18.

Les tdles actives et le support ont généralement des contours sensiblement
identiques.

Pour fixer un ordre de grandeur, le support a une épaisseur de I'ordre de 0,6 mm.
Pour obtenir I'effet élastique au niveau de la ou des nervure(s), les téles actives
sont réalisées a partir d'un acier ayant une résistance a la traction Rm élevée,
notamment supérieure a 1000 MPa.

La tdle active n'est pas plus détaillée car elle peut avoir différentes formes en
fonction des caractéristiques recherchées.

Méme si linvention est décrite appliquée a un joint de culasse, elle n'est
aucunement limitée a cette application et couvre différents type de joints, les
matériaux utilisés ainsi que les formes et les dimensions pouvant varier.

En fonctionnement, on note que les zones du joint disposées au droit des lignes
d'étanchéité, notamment des nervures 14, sont soumises a des efforts de
pression importants.

Selon l'invention, le joint comprend au moins un canal 20 ménagé dans I'épaisseur
du support 18, ledit support étant composé de deux éléments 22 et 24 sous

forme de toles accolées I'une contre l'autre, au moins un sillon 26 s'étendant sur
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la longueur du canal 20 étant ménagé au niveau d'au moins une des surfaces en

contact des deux éléments 22, 24 formant le support 18.

Par sillon, on entend une forme en creux réalisée au hiveau d'une surface qui peut
étre rectilighe et/ou courbe.

Selon une caractéristique importante de I'invention, le sillon 26 est obtenu par
déformation plastique de la matiere, notamment par estampage et non par
emboutissage, cette déformation plastique n‘engendrant des déformations qu'au
niveau d'une seule des surfaces des tdles accolées. L'autre surface ne subit
aucune déformation et reste sensiblement plane, si bien que la présence du canal
n‘engendre aucune perturbation pour la fonction d'étanchéité du joint.

Cette solution permet également d'obtenir un procédé industrialisable et des
colits de production compatibles avec les produits du marché.

Selon un mode de réalisation préféré, les toles formant le support sont réalisées
a partir d'un métal ayant des caractéristiques de malléabilité importantes et non
un coefficient d'élasticité élevé comme pour les téles actives.

A titre d'exemple, les toles accolées 22 et 24 formant le support sont réalisées
a partir d'un acier dont la nuance est choisi parmi les aciers pas ou faiblement
alliés, les aciers dits « carbone » par exemple.

Le fait de déformer la tdle par estampage permet d'obtenir un refoulement de la
matiére autour du sillon 26, et notamment au nhiveau des bords latéraux. Ce
refoulement de la matiére engendre une modification de la structure métallique,
et notamment une réduction de la taille des grains autour du sillon comme
schématisé sur la figure 5. Cette modification de structure permet d'obtenir une
plus grande dureté et résistance a la compression ce qui permet de limiter les
risques de constriction du canal.

Selon une autre caractéristique importante de l'invention, les éléments accolés
22, 24 dans lesquels est ménagé au moins un sillon 26 comprennent a proximité

dudit sillon au moins un évidement 28 vers lequel peut fluer la matiere lors de la
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déformation plastique. Cette caractéristique permet de limiter le risque de

déformation de la tdle, au niveau de laquelle est réalisé le sillon, qui reste
sensiblement plane et sans perturber la fonction d'étanchéité des nervures.
L'évidement 28 s'étend parallélement au sillon sur toute la longueur dudit sillon
ou partiellement de maniére continue ou discontinue.

Avantageusement, des évidements 28 sont réalisés de part et d'autre du sillon
comme illustré sur la figure 6C.

De préférence, les sections des évidements 28 ont des surfaces sensiblement
identiques a celle du sillon 26 afin que la matiére chassée du sillon vienne se
loger dans les rainures.

Avantageusement, les évidements 28 traversent la tdle 22 ou 24 au niveau de
laquelle ils sont ménagés. Cette solution est plus simple a réaliser et permet
d'éviter le galbe de la tdle.

La position, les formes et les dimensions des évidements 28 sont adaptées de
maniere d ce que lors de la formation du sillon, la matiére chassée flue en
direction dudit évidement et n'engendre aucune déformation sur la surface
extérieure du support.

Ainsi, selon l'invention, il est possible de réaliser un canal 20 dans le plan du joint.
Les éléments 22, 24 constituant le support 18 ont des surfaces extérieures, en
contact avec les tdles actives ou les éléments a étancher, non déformées et
sensiblement planes afin de ne pas nuire au fonctionnement des nervures. De
plus, les surfaces extérieures du support étant sensiblement planes, le canal
nest pas soumis a une concentration d'efforts de compression susceptible
d'engendrer sa constriction.

Ainsi, les canaux peuvent traverser les lignes d'étanchéité sans risque de
constriction du canal et de nuisance des fonctions d'étanchéité.

Selon les variantes, le canal 20 peut étre borgne, débouchant seulement a une de

ses extrémités ou a4 chacune de ses extrémités. De plus, le joint peut
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comprendre un ou plusieurs canaux indépendants ou reliés de maniére a former

un réseau de canaux.

Selon les cas, le canal peut déboucher au niveau du chant du joint, en périphérie
du support 18 ou déboucher au niveau d'une des surfaces du support 18.

A titre d'exemple, lorsque le canal est utilisé pour faire communiquer deux
conduits non alignés des éléments a étancher en contact avec le joint, ce dernier
comprend un canal 20 qui s'étend entre les deux conduits a relier, ménagé dans le
support, chacune des extrémités du canal 20 débouchant au niveau d'une des
surfaces du support, au droit du conduit correspondant, un orifice étant ménagé
dans les téles actives de maniére a faire communiquer les conduits des éléments
avec le canal du joint.

Comme illustré sur la figure 1, le canal 20 ( dessiné a droite) peut relier deux
conduits prévus pour acheminer un liquide de refroidissement et traverser la
zone prévue entre deux ouvertures susceptibles de coopérer avec les chambres
de combustion. Cefte solution permet d'obtenir un refroidissement de zones
difficilement accessibles.

Selon une autre application du canal, ce dernier peut €tre utilisé pour loger des
fils lorsque le joint est instrumenté. Dans ce cas, le canal peut avoir une
premiére extrémité non débouchante se terminant sous forme d'une cavité dans
laquelle est susceptible de se loger un capteur, une sonde ou analogue et une
seconde extrémité débouchante en périphérie du joint.

Selon les variantes, les deux éléments accolés 22 et 24 formant le support
comprennent au niveau des surfaces en contact des sillons 26, un sur chaque
surface en contact, disposés en vis a vis de maniére a former le canal 20, comme
illustré sur les figures 2, 4A, 4C, 4E, 4H, 41, 47.

Selon d'autres variantes illustrées sur les figures 4B, 4D, 4F, 46, 4K, un seul des

éléments accolés 22 ou 24 formant le support 18 comprend au niveau de sa
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surface en contact un sillon 26, I'autre étant sensiblement plan au droit dudit

évidement de maniére a le refermer pour former un canal.

De maniéere a obtenir un procédé industrialisable, les éléments accolés 22 et 24
sont des plaques accolées I'une contre l'autre.

Elles sont solidarisées par tous moyens appropriés. Selon l'invention, elles
peuvent étre reliées par soudage comme illustré sur les figures 4C, 46, par des
éléments rajoutés comme des rivets ou ceillets comme illustré sur la figure 4L,
par des formes complémentaires entre les deux plaques notamment des bords
recourbés ménagés au nhiveau d'une des plaques susceptibles d'enserrer l'autre
plaque comme illustré sur les figures 2, 4A, 4B, 4D, par déformation plastique
simultanée des deux plaques, notamment poingonnage, comme illustré sur la
figure 4E, par collage ou autre.

Selon les variantes, les plaques accolées 22 et 24 peuvent avoir des épaisseurs
sensiblement identiques, notamment lorsque les sillons 26 sont ménagés dans les
deux plaques, comme illustré sur les figures 2, 4A, 4C, 4E, 4H, 4T, 47, 4L.

Selon d'autres variantes, l'une des deux plaques peut se présenter sous la forme
d'une fine plaque recouvrant le sillon ménagé dans l'autre plaque plus épaisse,
comme illustré sur les figures 4B, 4D, 4F, 46, 4K.

Selon les variantes, la nervure ou les nervures assurant I'étanchéité au niveau des
tdles actives peuvent €tre completes et avoir un profil en forme de créneau
évasé, comme illustré sur les figures 4A a 4G ou étre sous la forme de demi-
nervures comme illustré sur les figures 4H a 4L.

Selon un mode de réalisation, les sillons 26 ont une section transversale sous
forme de demi cercle. Ainsi, le canal 20 peut avoir une section fransversale
circulaire lorsque les sillons 26 sont ménagés dans les deux plaques accolées 24
et 26 comme illustré sur les figures 2, 4A, 4C, 4E, 4H, 41, 47, 4L ou avoir une

section transversale en forme de demi cercle lorsqu'un sillon 26 est ménagé au
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hiveau seulement d'une plaque accolée comme illustré sur les figures 4B, 4D, 4F,

46, 4K.

Sur les figures 4A a 4L, les évidements 28 sont représentés de maniere
schématique par un simple frait.

Cependant, les sillons et les canaux peuvent avoir d'autres formes de section.
Pour limiter les risques de constriction du canal, ce dernier sera de préférence
sécant avec les lignes d'étanchéité. Ainsi, les portions du canal paralléles a une
ligne d'étanchéité seront limitées.

Sur les figures 6A a 6C, on a représenté les différentes étapes de réalisation du
sillon. Préalablement, comme illustré sur la figure 1, la plaque accolée 22 ou 24 a
une épaisseur sensiblement constante, les faces 30, 30" étant sensiblement
planes. En suivant, au moins un évidement 28 est réalisé a proximité de la
position théorique du sillon 26 a réaliser, comme illustré sur la figure 6B. Enfin,
le sillon est réalisé par déformation plastique, notamment par estampage. Lors
de cette déformation, la matiere flue vers les évidements 28 ce qui limite les
déformations au niveau de la surface 30..

Selon l'invention, la profondeur du sillon peut représenter 80% de I'épaisseur de
la plague 22, 24 dans laquelle il est réalisé. A titre d'exemple, pour un support de
0,6mm d'épaisseur, on peut réaliser un canal ayant un diamétre de l'ordre de

0,48 mm.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de réalisation d'un canal dans le plan d'un joint multi feuilles
comportant au moins une tdle dite active (16) sur laquelle est ménagée au moins
une nervure (14) et un support (18) disposé contre la tdle active, caractérisé en
ce qu'il consiste a réaliser le support a partir de deux éléments (22, 24) accolés,
a former au moins un évidement (28) a proximité du canal a réaliser et a créer
par déformation plastique un sillon (26) s'étendant sur la longueur du canadl,
ménagé au hiveau d'au moins une des surfaces en contact des deux éléments
accolés formant le support, la position, les formes et/ou les dimensions dudit au
moins un évidement (28) étant adaptées pour permettre a la matiére chassée du
sillon de fluer vers ledit évidement (28).

2. Procédé de réalisation d'un canal dans le plan d'un joint multi feuilles
selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser un sillon (26)
sur chaque surface en contact des deux éléments accolés (24, 26) formant le
support (18).

3. Procédé de réalisation d'un canal dans le plan d'un joint multi feuilles
selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser un sillon (26)
sur une surface en contact d'un seul élément accolé (24, 26) formant le support.

4. Procédé de réalisation d'un canal dans un plan d'un joint multi feuilles
selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce quiil
consiste a réaliser le support a partir de deux tdles accolées et solidarisées par
tous moyens, la ou les téles dans lesquelles est réalisé ledit au moins un sillon
(26) étant en acier ayant des caractéristiques de malléabilité importantes.

5. Joint multi feuilles comportant au moins une tdle dite active (16) sur
laquelle est ménagée au moins une nervure (14) et un support (18) disposé contre

la tole active, caractérisé en ce qu'il comprend deux éléments accolés (22, 24)
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formant le support (18), au moins un sillon (26) obtenu par déformation plastique

ménagé au niveau d'au moins une des surfaces en contact desdits deux éléments
accolés (22, 24), ledit sillon formant un canal lorsque lesdits éléments (22, 24)
sont accolées l'un contre l'autre et au moins un évidement (28) a proximité du
canal, la position, les formes et/ou les dimensions dudit au moins un évidement
(28) étant adaptées pour permettre a la matiére chassée du sillon de fluer vers
ledit évidement (28).

6. Joint multi feuilles selon la revendication 5, caractérisé en ce qu'il
comprend un sillon (26) sur chaque surface en contact des deux éléments accolés
(24, 26) formant le support (18).

7. Joint multi feuilles selon la revendication 5, caractérisé en ce qu'il
comprend un sillon (26) sur une surface en contact d'un seul élément accolé (24,
26) formant le support.

8. Joint multi feuilles selon I'une quelconque des revendications 5 a 7,
caractérisé en ce que le support (18) comprend deux tdles métalliques accolées
et solidarisées par tous moyens, et en ce que la structure métallique est
modifiée autour du sillon obtenu par une déformation plastique.

9. Joint multi feuilles selon I'une quelconque des revendications 5 a 8,
caractérisé en ce que le support comprend deux tdles accolées (22, 24) en acier
ayant des caractéristiques de malléabilité importantes.

10. Joint multi feuilles selon l'une quelconque des revendications 5 a 9,
caractérisé en ce qu'il comprend un canal (20) reliant des orifices susceptibles
de coopérer avec des conduits prévus pour acheminer un liquide de
refroidissement et fraversant une zone prévue entre deux ouvertures

susceptibles de coopérer avec les chambres de combustion.
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Fig. 3

Fig. 5
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