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@ Elément moulé fait de fibres minérales pourvues d'un liant pour recouvrir de maniére insonorisante un tuyau
d‘échappement perforé ainsi qu'un procédé pour sa fabrication.

Pour former un élément mouié {1) & partir de fibres
minérales pourvues d‘un liant pour recouvrir de maniére
insonorisante un tuyau d'échappement perforé, on produite
un corps moulé (2) en fibres minérales le cas échéant autour
d’une couche (4} de fibres métalliques. Le corps moulé (2) est
en plusieurs pidces et est constitué de couches de fibres
minérales {5, 6) séparées qui, pour former un corps moulé
d'une seule partie (2) sont combinées a I'état encore cru sont
comprimées et sont durcies de sorte que les couches de fibres
minérales individuelles (5, 6) sont reliées l'une & I'autre au
niveau d'interfaces {7) par accrochage et collage. A la suite de
I‘utilisation de couches de fibres minérales séparées (5, 6)
pour bétir le corps moulé d'une seule partie (2) au départ de
plusieurs piéces, on dispose d'une liberté totale en ce qui
concerne la disposition de la matiére fibreuse minérales dans
la cavité du moule de sorte que, dans pratiguement n'importe
quelle réalisation de I'élément moulé (1), on peut obtenir une
répartition de densité homogéne de la matiére fibreuse
minérale sans défaut.

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

20

25

30

35

0128050

ELEMENT MOULE FAIT DE FIBRES MINERALES POURVUES D'UN LIANT
POUR RECOUVRIR DE MANIERE INSONORISANTE UN TUYAU D'ECHAPPEMENT PERFORE

AINSI QU'UN PROCEDE POUR SA FABRICATION

La présente invention concerne un &lément moulé fait de fi-
bres minérales pourvues d'un liant pour recouvrir de maniére insonori-
sante un tuyau d'échappement perforé, et en particulier pour garnir des
pots d'échappement de véhicules automobiles selon la partie non carac-
téristique de 1a revendication 1, ainsi qu'un procédé convenant en par-
ticulier pour sa fabrication.

Comme décrit dans le document DE-GmbS 77 32 170, pour former
un tel &lément moulé en vue de garnir des pots d'échappement sur des
tuyaux d'échappement au moyen d'une couche extérieure faite de fibres
minérales pourvues d'un liant et d'une couche intérieure reliée & 1a
premiére et faite de fibres métalliques comme de la laine d'acier
spécial, i1 est connu de combiner les fibres minérales pourvues d'un
Tiant, avant le durcissement du Tiant, avec les fibres métalliques.
Lors du moulage ultérieur et du durcissement de 1'&1ément moulé, les
fibres métalliques peuvent s'enfoncer convenablement dans 1a surface
encore molle des fibres minérales encore "crues" et parvenir au contact
du liant qui n'est pas encore durci, de sorte que 1'on obtient une
jonction intime entre les fibres minérales et les fibres métalliques
par accrochage et par collage.

On obtient de cette fagon un &l€ment moulé qui est comprimé
pour former un vrecouvrement insonorisant autour d'un tuyau
d'échappement perforé avant 1Te durcissement du 1liant des fibres
minérales, qui est ainsi relié par accrochage & une couche de laine
voisine et qui est durci dans cet &tat et collé @ 1a couche de laine
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voisine. Par rapport a 1a fabrication de moitiés ou coquilles par frai-
sage d'une plaque de fibres minérales durcie préfabriquée, on parvient
avantageusement @ réduire les frais de fabrication et 3 éviter les chu-
tes de matiére. Par rapport @ 1a fabrication de moitiés ou de coquilles
pour le recouvrement sous 1a forme d'@léments moulés et durcis, on ob-
tient aussi des avantages techniques dus a8 1a fabrication d'un seul
élément moulé. De plus, on obtient en particulier des avantages techni-
ques de montage car, au lieu de recouvrir le tuyau d'échappement per-
foré qui est le cas échéant déja entouré d'une gaine en laine d'acier
spécial, au moyen de demi-coquilles @ appliquer, i1 suffit simplement
de faire glisser 1'él1ément moulé sur le tuyau d'&chappement perforé nu.

Dans le cadre de la fabrication d'un tel &1ément moulé, i1
est connu dans 1le document DE-GbmS 82 04 025 duquel découle
1'invention, de procurer un recouvrement d'une seule piéce en laine mi-
nérale par le fait qu'une couche mince correspondante de 1aine minérale
pas encore durcie wais déja imprégnée est enroulée autour d'un mandrin
qui porte le cas &chéant une gaine flexible en laine d'acier spécial i
disposer dans 1'alésage, et est ensuite comprimée dans 1e moule et
durcie. De cette facon, on obtient &galement 1a jonction intime men-
tionnée plus haut entre 1a gaine flexible en laine d'acier spécial et
les fibres minérales par accrochage et collage @ 1a suite de la com-
pression commune et du durcissement dans le moule. De plus, on obtient
un recouvrement insonorisant ayant 1a forme d'une seule coquille d'une
piéce qui présente les avantages techniques de fabrication et de monta-
ge wentionnés plus haut.

Lors de la fabrication d'un tel &lément moulé selon 1e do-
cument DE-GmbS 82 04 025, on procéde en détail de 1a maniére suivante :
on glisse tout d'abord une gaine flexible en laine d'acier spécial sur
1e mandrin puis on enroule 12 nappe de laine wminérale imprégnée non
durcie. On obtient ainsi forcément un boudin essentiellement rond symé-
trique par rapport a 1'axe central du mandrin, ce boudin étant maintenu
par le mandrin. On ferme ensuite le moule d'une maniére telle que les
moitiés supérieure et inférieure du moule se rapprochent 1'une de 1'au-
tre et enferment et compriment le boudin en général en le déformant
pour lui donner l1a forme ovale habituelle. A cet effet, 1'ébauche en-
roulée doit en tout cas présenter un excés de dimension ou un surcali-
brage par rapport aux parois de 1'outil de moulage.

Lors de 1a fabrication au moins d'un é1ément moulé présentant

- une périphérie externe essentiellement rorde, 1a configuration de
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1'ébauche & périphérie externe aussi essentiellement ronde semble de
prime abord fondamentalement avantageuse. Suivant les examens effectués
dans le cadre de 1'invention, on se heurte cependant effectivement aux
difficultés suivantes :

1a densité de 1a couche de fibres minérales enroulée mais pas
encore durcie, accuse des variations considérables qui sont fonction de
divers facteurs, comme par exemple d'une compression différente pendant
Te transport ainsi que de 1a position de chaque partie de nappe de fi-
bres minérales dans un rouleau et du fait que l1a partie de nappe se
trouve dans Te rouleau radialement davantage vers 1'intérieur ou vers
1'extérieur de sorte que des couches de fibres minérales fortement pré-
densifiées différant considérablement quant & leur &tendue doivent
constamment &tre traitdes.

Le surcalibrage de 1'ébauche enroulée par rapport aux parois
internes du moule varie €galement. Par conséquent, les bords latéraux
des moitiés du moule se rencontrent, lors du mouvement de fermeture du
moule, en des endroits différents impossibles @ déterminer d'avance sur
1a surface externe de 1'ébauche enroulée saillante, donc parfois & une
distance relativement courte du joint de séparation du moule fermé et
parfois @ une plus grande distance de ce joint, donc en un endroit ol
1a surface de 1'@bauche enroulée a tendance @ étre moins &paisse. Selon
1'endroit de rencontre du bord des moitiés du moule qui, lorsque le
moule est fermé, forme le bord intérieur du joint de séparation entre
ces moitiés, des forces d'entrainement de puissance différente sont
exercées sur la matiére fibreuse minérale qui n'est pas encore durcie.
Si un tel entrainement de matiére par le bord des moitiés du moule se
produit, sur une étendue considérable d'un coté seulement de 1'ébauche,
Ta matiére & longues fibres utilisée en régle générale pour de tels
pots d'é&chappement, et par conséquent relativement résistante @ la
traction, court le risque que la matiére soit tirée a partir du coté
opposé et qu'un creux ol 1'épaisseur et la densité de 1a matiére sont
diminuées soit formé a cet endroit. Si les deux cotés de 1'ébauche sont
attaqués et entrainés de cette fagon, 1a matiére située dans le sommet
de 1'ébauche peut €tre séparée, de sorte que dans cette zone apparait
un endroit défectueux. '

On risque ainsi de produire des &l1éments défectueux ce qui,
Torsque les défauts ne se manifestent pas @ la surface, ne peut pas
toujours €tre constaté par un examen optique. Ainsi, @ 1'intérieur de
1a nappe de fibres minérales, des vides peuvent se former par suite des
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déplacements de matiéres indiqués, ou bien 11 est possible que 1a gaine
de laine d'acier spécial soit entrainée, dans le cas des déplacements
indiqués de 1a couche de fibres minérales, par suite de 1‘accrochage
sous 1'effet de 1a pression de woulage de sorte que 1a laine d'acier
spécial est disposée sur 1a périphérie du mandrin et, aprés installa-
tion sur 1a périphérie du tuyau d'échappement perforé, en des épais-
seurs qui différent fortement. En régle générale, 1'élément moulé
présente de toute maniére de fortes variations de 1a densité de 1a ma-
tiére fibreuse qui ne peuvent pas étre déterminées d'avance. De telles
variations de densité incontrblées sont désavantageuses dans 1a mesure
ol un tel amortissemnt du bruit dans des pots d'échappement n'atteint
son effecacité optimale que dans un intervalle relativement restreint
de poids spécifiques de matiére fibreuse minérale compris entre environ
90 et 120 kg/m3. Pour un poids spécifique moindre, c'est-i-dire infé-
rieur @ 90 kg/m3, 1a résistance @ 1'&coulement de 1a matigre fibreuse
minérale et ainsi le pouvoir d'absorption acoustique diminue. Dans le
cas de poids spécifique nettement plus &levés, par exemple d'environ
120 & 130 kg/m3, la matiére redevient plus rigide du point de vue
acoustique et réfléchit dans ce cas les ondes sonores dans une mesure
plus importante au 1ieu de 1es absorber.

C'est pourquoi i1 faut rechercher une répartition de densité
ou de poids spécifique suffisamment homogéne de 1a matiére fibreuse mi-
nérale en vue d'obtenir un pouvoir d'insonorisation optimm. Une telle
configuration homogéne de la watiére fibreuse minérale ne peut guére
€tre obtenue pour les raisons indiquées dans le cas de 1'81ément moulé
selon le document DE-GbmS 82 04 025. A 1a suite des déplacements de ma-
tiére décrits plus haut au cours de 1'opération de moulage, 1a réparti-
tion de densité finale dans 1'€1ément moulé devient tout 3 fait vague
et aléatoire alors qu'apparaissent des défauts le cas &chéant dissimu-
1és @ 1'intérieur qui diminuent brusquement 1'efficacité et 1a résis-
tance en service de 1'é18ment moulé. '

Une autre difficulté est due au fait que 1a forme ronde de
1'ébauche enroulée est toujours syméirique par rapport 3 1'axe du man-
drin d'enroulement. Une tentative de comprimer 1'&bauche en un &lément
moulé asymétrique par rapport & 1'axe du mandrin d'enroulement aurait
pour effet d'aggraver manifestement les difficultés précitées et est
donc @ exclure dans la pratique. C'est pourquoi 1'&lément moulé connu
du document DE-GbmS 82 24 025 ne convient pas pour 1a fabrication
d'éléments moulés qui doivent présenter une configuration asymétrique
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par rapport & 1'axe du tuyau d'&chappement.

Finalement, on fabrique Egalement des pots d'échappement
contenant deux tuyaux d'&chappement paralléles, de sorte que deux ou-
vertures disposées 1'une & c6t® de 1'autre doivent &tre formées dans
1'€1&ment moulé. Dans un tel cas, deux mandrins doivent &tre installés
et 1'enroulement de 1a nappe de fibres minérales pour 1'&1ément moulé
du document DE-GbmS 82 04 025 doit s'effectuer autour de deux mandrins
disposés 1'un & cb6té de 1'autre avec pour conséquence que 12 matidre
fibreuse minérale présente, entre les deux mandrins, une fente corres-
pondant environ au diamétre des mandrins, le cas &chéant augmenté de
1'6paisseur d'une gaine en acier spécial sur les mandrins, de chaque
coté. Lors du moulage, 41 n'est pas possible, en particulier dans le
cas d'une matiére fibreuse minérale relativement résistante & la trac-
tion, de comprimer cette matiére en fibres minérales d'une maniére sa-
tisfaisante dans 1'espace prévu entre les deux mandrins pour obtenir en
cet endroit un enveloppement net des deux ouvertures disposées cite &
cote au moyen de 1a matiére en fibres. Dans le cas 1e plus favorable
apparaissent dans 1a matiére des zones densifiées fortement différentes
qui influencent défavorablement 1e pouvoir insonorisant.

Par contre, 1'invention a pour but de procurer un tel &iément
moulé dans lequel la matiére fibreuse minérale, avant 1e moulage, ne
soit pas présente forcément en une section essentieliement ronde autour
du mandrin mais un tel agencement dans les moitiés du moule permet de
réduire notablement ou d'exclure un entrainement incontrolé de l1a ma-
tiére fibreuse minérale lors du mouvement de fermeture du moule.

Ce but est réalisé par 1a caractéristique de 1a revendication
1. .

Du fait qu'une nappe de fibres minérales unique n'est pas
disposée en plusfeurs couches enroulées autour de 1'ouverture de récep-
tion pour former un corps moulé d'une seule piéce en fibres minérales,
mais que des couches de fibres minérales séparées sont mises en place
dans 1e moule, le degré de remplissage du moule au moyen de 1a matiére
fibreuse minérale peut étre réglé en fonction de 1a position de 1'ou-
verture ou des ouvertures de réception et du contour de 1'E1€ment moulé
pour obtenir une répartition de densité souhaitée dans 1'@lément moulé
par compression. Avant le moulage par compression, la matiére fibreuse

-minérale n'entoure pas le mandrin comme une ébauche ronde mais est dis-

posée en plusieurs couches séparées et superposées de sorte que chaque
couche de fibres minérales peut se terminer dans 1a zone du plan de sé-



10

15

20

25

30

35

-6 - 0128050

paration du moule.

En variante, certaines couches au wmoins peuvent s'étendre
dans une cavité de moulage voisine du méme moule, lorsqu'on utilise un
moule multiple pour produire plusieurs &léments moulés les uns & coté
des autres. Dans chaque cas, les bords de 1'outil de moulage
rencontrent, dans 1a zone du plan de séparation de la cavité du moule,
de 1a matiére fibreuse minérale disposée en substance perpendiculaire-
ment & ce bord et entrainent cette matiére en 1a comprimant sans exer-
cer d'effort de traction excessif ni incontrolé sur 1a matiére minérale
fibreuse se trouvant dans 1a cavité de moulage. I1 devient ainsi possi-
ble de réaliser une compression bien réglée et contrdlée de 1a matiére
minérale fibreuse afin de fabriquer de maniére reproductible des &lé-
ments moulés présentant une répartition de densité de 1a matiére miné-
rale fibreuse largement homogéne.

Un avantage essentiel de 1'invention réside aussi dans le
fait que, méme dans le cas d'une disposition excentrique de 1‘ouverture
réceptrice ou de la présence de plusieurs ouvertures réceptrices, un
moulage commandé avec répartition de densité homogéne est tout aussi
possible que dans 1le cas d'un contour extérieur de 1'Elément woulé
qui s'écarte fortement de 1a forme ronde.

Les revendications 2 @ 4 concernent des développements avan-
tageux de 1'éiément woulé conforme @ 1'invention.

La figure 5 décrit en particulier un procédé convenant pour
fabriquer un élément woulé conforme @ 1'invention dans lequel, au dé-
part d'au moins deux couches de fibres minérales sous 1a forme de corps
séparés, on peut obtenir un &lément moulé d'une seule partie et cepen-
dant en plusieurs piéces lorsque les couches de fibres minérales dis-
tinctes se combinent par accrochage et coliage et donnent ainsi un
@l1ément moulé en plusieurs piéces mais cependant d'une seule partie.

Les revendications 6 @ 9 décrivent des développements avanta-
geux du procédé.

L'invention sera expliquée ci-aprés plus en détail avec réfé-
rence aux dessins annexés dans lesquels :

1a figure 1 est une vue fragmentaire en perspective d'un élé-
ment moulé conforme @ 1'invention ;

1a figure 2 i1lustre une autre réalisation d'un &lément mould
conforme & 1'invention dans une vue correspondant @ celle de la figure
13

T1a figure 3 est une vue fragmentaire en perspective d'un mou-
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le desting & produire un &lément moulé conforme & 1'invention dans la
position précédant de peu le début de 1'opération de moulage ;

1a figure 4 1{1lustre 1e moule de 1a figure 3 dans la position
finale de 1'opération de moulage ;

1a figure 5 11lustre un moule destingd & fabriquer un &1ément
moulé selon une autre forme d'exécution de 1'invention et, selon une
vue correspondant 8 celle de 1a figure 3, et

1la figure 6 i1lustre 1e moule de la figure 5 & la fin de
1'opération de moulage.

La figure 1 11lustre un élément moulé @ coquille compléte 1
qui comporte un corps moulé d'une seule partie 2 en fibres minérales et
une ouverture réceptrice 3 destinée a recevoir un tuyau d'&chappement
perforg qui, dans cet exemple, est revétu d'une couche 4 ayant la forme
d'une gaine souple en laine métallique, en particulier en laine d'acier
spécial. Le corps moulé 2 en fibres minérales est formé de deux couches
de fibres minérales 5 et 6 qui se touchent au niveau d'une surface de
contact ou interface 7 des deux coOtés de 1'ouverture réceptrice 3.
L'orientation principale de 1'interface 7 est dans le cas présent ra-
diale par rapport @ 1'axe central 8 de 1'ouverture réceptrice 3.

Pour fabriquer 1'é1ément moulé tel que représenté sur la fi-
gure 1, on commence par appliquer autour d'un mandrin la gaine souple
destinée & former 1a couche 4 de 1aine d'acier spécial puis on comprime
Je mandrin ainsi enveloppé avec les deux couches 5 et 6 de fibres miné-
rales dans le moule. Les couches de fibres minérales encore crues 5 et
6 peuvent alors &tre disposées, @ peu prés de la maniére illustrée sur
1a figure 1, @ 1'état arqué, dans des moitiés correspondantes du moule
de sorte que, lors de la fermeture du moule, seule la diminution
d'épaisseur souhaitée pour augmenter la densité soit en substance pro-
duite, les surfaces de contact des couches de fibres minérales 6§ et 6
eétant alors pressées 1'une contre 1'autre au niveau de 1‘interface 7,
s'accrochant 1'une @ 1'autre avec un effet de densification et collant
1'une & 1'autre lors du durcissement du 1iant. De cette fagon, au terme
de 1'opération de moulage, gréce @ 1a jonction au niveau de 1'interface
7, le corps moulé 2 de 1'&1ément moul@ 1 est d'une seule partie ou en-
touré d'une coque compléte mais @ cause de sa structure faite de deux
couches de fibres wminérales séparées 5 et 6, i1 s'agit d'un corp§ en
plusieurs piéces. Une jonction correspondante par accrochage et collage
s'opére de 1a maniére connue @ la couche 4 en laine d'acier spécial.
Aprés 1'opération de moulage et le durcissement du 1iant, on ouvre les
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moitiés du moule et on retire le mandrin de 1'ouverture de réception 3
aprés quoi 1'élément moulé est prét @ étre monté par glissement sur un
tuyau d'échappement.

La figure 2 illustre un &lément moulé la qui comprend deux
ouvertures réceptrices 3a disposées 1'une @ cdté de 1'autre et @ une
certaine distance 1'une de 1'autre. Dans cet exemple, les ouvertures
réceptrices 3a ne sont pas garnies d'une couche 4 de laine d'acier spé-
cial ou d'une autre matiére. L'&lément moulé 1a comprend €galement un
corps moulé d'une seule partie 2a qui est formé, en plusieurs piéces,
de couches de fibres minérales 5a et 6a des deux cOotés des ouvertures
réceptrices 3a ainsi que d'une couche intermédiaire 9a de fibres
minérales, dans 1a zone située entre les deux ouvertures récepirices
3a. L'interface 7a entre les couches de fibres minérales 5a et 6a
s*€étend comme dans 1a forme d'exécution représentée sur la figure 1
dans le sens radial par rapport aux axes centraux 8a des ouvertures ré-
ceptrices 3a tandis que les interfaces 10a et 1la entre 1a couche in-
termédiaire 9a et 1a couche de fibres minérales 6a d'une part ainsi que
1a couche de fibres minérales 5a d'autre part s'étendent en substance
paraliélement @ 1a direction radiale des ouvertures réceptrices 3a.

La fabrication de 1'é1ément moulé la peut s'effectuer d'une
maniére analogue a celle de 1'élément moulé 1, mais deux mandrins nus
sont disposés dans le moule aux endroits des ouveriures réceptrices 3a
a former et entre les mandrins est intercaiée 1a couche intermédiaire
9a &galewent encore crue. Au cours de 1‘opération de moulage, 1a couche
intermédiaire 9a est aussi densifi€e de maniére correspondante et rem-
plit alors 1'espace enire les ouvertures réceptirices 3a selon 1a den-
sité souhaitée de sorte que 1a matiére des couches de fibres minérales
5a et 6a doit simplement remplir 1a zonme entourant les deux ouvertures
réceptrices 3a. L'intercalation de 1a couche intermédiaire 9a permet
dés lors d'éviter que la matiére des couches de fibres minérales 5a et
6a doive étre refoulée dans 1a zone situ€e entre les ouvertures récep-
trices 3a et que par conséquent, s'il fallait obtenir une densité suf-
fisamment homogéne, une @paisseur initiale accrue doive &tre prévue en
cet endroit.

Les figures 3 et 4 illustrent par exemple une opération de
moulage destinée & produire un &lément moulé 1b qui comporte @ nouveau
un corps moulé d'une seule partie 2b formé, en plusieurs piéces, des
deux couches de fibres wminérales 5b et 6b. Le moule comprend des wmoi-
tiés 12 et 13 qui forment ensemble une cavité de moulage 14 correspon-
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dant au contour extérieur de 1'€1&ment moulé 1b & fabriquer. Dans cet
exemple, on utilise un moule multiple dont les moitiés 13 et 14 formant
plusieurs cavités de moulage 14 disposées les unes & coté des autres,
peuvent en outre présenter une longueur considérable qui est un multi-
ple de la longueur des &1éments moulés & fabriquer. De cette facon, on
moule dans les cavités de moulage 14 de longs demi-produits qui sont
disposés les uns @ c6té des autres et qui, par trongonnage, donnent les
é1éments moulés 1b. De cette fagon, une seule opération de moulage per-
met de fabriquer un grand nombre d'&1éments moulés 1b.

Lors de 1a fabrication, 1a couche de fibres minérales 5b est
tout d'abord posée sur l1a moitié du moule 12 inférieure dans le cas
présent et est alors refoulée dans la zone de la cavité de moulage 14,
ce qui est indiqué par les ondulations superficielles 15 de 1a nappe de
fibres minérales 5b. Sur 1a couche de fibres minérales 5b crue et pas
encore densifiée, est ensuite posé un mandrin 17 destiné & former une
ouverture réceptrice 3b @ 1'endroit voulu. 11 suffit dans ce cas que le
mandrin 17 soit disposé sans serrage @ 1'endroit approximatif de
1'ouverture réceptrice 3b 3@ produire. Une deuxiéme couche de matiére
minérale 6b est posée sur le mandrin 17 et sur 1a couche de fibres mi-
nérales 5b et cette couche 6b est refoulée &galement dans un sens
transversal @ 1'axe du mandrin 17, comme 1'indiquent des ondulations
superficielles 16. Un tel refoulement permanent des couches de fibres
minérales 5b et 6b laches, imprégnées mais pas encore durcies peut &tre
effectué sans probléme et sans que les couches de fibres minérales 5b
et 6b exercent un effet de reprise &lastique sensible. Dans la mesure
oii, dans le cas d'un refoulement important qui au terme des efforts de
refoulement, provoque un effet de reprise &lastique marqué, il est pos-
sible en cas de nécessité de munir les moitiés de moule 12 et 13 de
moyens de retenue non représentés en détail, ayant & peu prés 1a forme
de broches ou d'éléments analogues afin de conserver le refoulement
imposé.

Dans cet exemple, une couche de recouvrement 18 en fibres de
verre est disposée sur le cdté supérieur du mandrin 17 et s'&tend d peu
prés sur la moitié de la périphérie du mandrin. La couche de recouvree-
ment en forme de mat 18 pourrait dans cet exemple &tre faite de fibres
coupées en verre borosilicaté, verre aluminosilicaté, verre au quartz
ou laine de roche qui ont un diamétre de fil primaire de plus de 10 Fm
et dont une multiplicité ou un grand nombre de fils primaires sont re-
1iés au moyen d'un produit d'ensimage organique ou inorganique. Lors de
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1'échauffement du pot d'échappement, les fils secondaires ainsi formés
se divisent complétement ou partiellement en leurs fils primaires, les
Tongs fils élastiques protégeant par leur surface &tendue les fibres
minérales qui se trouvent derriére ; 3 cet effet, 1'Elément moulé 1b
est incorporé au pot d'échappement dans la position inversée par rap-
port @ celle 11lustrée sur 1a figure 4.

Les moitiés 12 et 13 du moule sont alors amenées de 1a posi-
tion i11lustrée sur la figure 3 dans celle illustrée sur la figure 4, le
mandrin 17 étant attaqué par des moyens de positiénnement adéquats aux
extrémités axiales du woule pendant 1a fermeture et &tant convenable-
ment positionné. Dans cet exemple, de tels moyens de positionnement
sont illustrés en traits interrompus sur les figures 3 et 4 et ont 1a
forme d'@triers de positionnements 19 et 20 en V associés respective-
ment @ 1a moitié inférieure 12 et @ 1a moitié supérieure 13 du wmoule,
ces étriers attaquant par leurs rampes d'entrée les extrémités du man-
drin 17 et 1es maintenant convenablement dans 1a position finale re-
présentée sur la figure 4. Ceci permet simultanément de définir la
position de fermeture des moitiés de moule 12 et 13 dans Taquelle ces
moitiés 12 et 13, dans 1'exemple illustré sur 1a figure 4, ne se tou-
chent pas encore complétement mais permettent, dans 1a zone d'une jonc-
tion ouverte 21, le passage d'une matiére fibreuse minérale fortement
densifiée d'une cavité de moule 14 @ 1a cavité de moule 14 voisine. La
"pavure” ainsi densifiée en matiére fibreuse minérale entre des demi-
produits voisins pour 1'€lément moulé 1 est ensuite sectionnée de sorte
qu'il faut certes tenir compte d'une perte de matiére faible mais que,
par contre, les frais d'équipement pour 1‘opération de moulage sont
considérablement réduits grace d 1'utilisation de couches de fibres mi-
nérales 5b et 6b continues.

Aprés 1a fermeture du woule, de 1'air chaud est insuffié 3
partir des extrémités du mandrin 17 et cet air chaud peut s'&chapper
par les perforations du mandrin 17 et des moitiés de moule 12 et 13 i1-
lustrées sur les dessins et ainsi traverser la matiére fibreuse minéra-
1e des couches 5b et 6b ce qui accélére 1'opération de durcissement.

Un refoulement adéquat des couches de fibres minérales 5b et
6b permet sans difficulté de faire en sorte que, des deux cotés du man-
drin 17, on dispose d'une quantité accrue de matiére fibreuse minérale
correspondant & 1a section transversale de 1'élément moul 1b @ fabri-
quer et d'obtenir ici aussi une densité essentiellement homogéne. Dans
1a mesure oli ceci ne peut plus €tre réalisé suffisamment par, le cas
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échéant, des refoulements locaux de la matiére minérale fibreuse, on
peut travailler avec des couches supplémentaires de matiere minérale
fibreuse comme 1‘'indiquent clairement les figures 5 et 6.

Comme le dessin le montre avec plus de détails, 1'élément
moulé 1c illustré sur la figure 6 doit é&tre fabriqué, cet élément
comportant une ouverture réceptrice 3c de diamétre relativement grand
et présentant un contour relativement allongé qui s'écarte fortement
d'une forme circulaire. De ce fait, des deux cOtés de 1'ouverture ré-
ceptrice 3c du corps moulé 2c, une quantité de matiére minérale fibreu-
se considérable doit &tre prévue tandis que du cO6té supérieur et du
cOté inférieur de 1'ouverture réceptrice 3c, comme 1e montre le dessin,
seule une faible épaisseur de la matiére minérale fibreuse du corps
moulé 2c subsiste ; dans cette &paisseur réduite, 1a matiére minérale
fibreuse doit cependant &tre présente en substance avec 1a méme densité
que des deux cdtés de 1'ouverture réceptrice 3c.

Pour atteindre ce ré&sultat, on utilise pour former le corps
moulé 2c des couches de fibres minérales 5c et 6c qui forment les cdtés
extérieurs dans e sens longitudinal du corps moulé 2c et dont 1'épais-
seur initiale est telle qu'elle assure 1a densification souhaitée de la
matiére fibreuse minérale a la face supérieure et @ 1a face inférieure
de 1'ouverture réceptrice 3c ou du mandrin 27 logé dans cette ouverture
lorsque les deux moitiés de moule indiquées en 22 et 23 sont amenges
dans 1a position de fermeture illustrée sur l1a figure 6. De cette fa-
gon, dans 1a cavité de moulage 24, 1a quantité de matiére fibreuse mi-
nérale présente des deux cOtés du mandrin 27 en provenance des couches
de fibres minérales 5c et 6¢c est cependant beaucoup trop faible pour
produire en ces endroits la densification souhaitée. C'est pourquoi,
des deux cotés du mandrin 27, on place des couches intermédiaires en
forme de bandes 9¢c qui fournissent en ces endroits un supplément de ma-
tiére. La largeur des couches intermédiaires 9c qui, pour des raisons
techniques de fabrication, sont de section rectangulaire, peut &tre
telle que les couches intermédiaires 9c, lorsqu'elles s'appliquent sur
le mandrin 27, n'atteignent plus tout @ fait 1e plan de séparation la-
téral ou de jonction 31 de 1a cavité de moulage 24, de sorte que, grace
aux couches intermédiaires 9c, de la matiére fibreuse minérale est
fournie dans les zones latérales immédiatement adjacentes au mandrin
27. Lors de la fermeture des moitiés de moule 22 et 23 & partir de la
position représentée sur la figure 6, les couches intermédiaires 9c
sont comprimées a la fois autour du mandrin 27 et dans 1a direction du
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plan de séparation 31 et rempiissent ainsi complérement 1'espace entre
les couches de fibres minérales 5c et 6c dans 1a cavité de moulage 24.
Comme cela ressort sans plus d'une comparaison des figures 5 et 6, i1
est possible de déterminer sans probléme, par un simple essai d'orien-
tation, quelles sont les dimensions des couches intermédiaires 9c qui,
pour une densité initiale donnée de 1a matiére fibreuse minérale, per-
mettent d'obtenir 1a répartition de densité homogéne souhaitée.

Comme le wontre la figure 5, le mandrin 27 peut dans ce cas
ci étre posé d'une maniére trés simple sur la couche de fibres minéra-
les inférieure 5c. I1 est ainsi possible de garantir un enrobage suffi-
sament uniforme du wmandrin 27 par 1a matiére des couches
intermédiaires 9c par le fait que e mandrin 27 est soulevé par un dis-
positif de positionnement adéquat, par exemple un €trier de positionne-
ment tel que représenté dans la forme d'exécution des figures 3 et 4,
au cours du mouvement de rapprochement des moitiés 22 et 23 du moule,
de sorte que le dessous du mandrin 27 est aussi bien accessible pour la
matiére fibreuse minérale des couches intermédiaires 9c.

Comme le montre la figure 6, les couches de fibres minérales
5c et 6c ne se touchent qu'au niveau des surfaces de contact ou des
interfaces 7c au voisinage du plan de séparation 31 tandis que dans la
forme d'exécution représentée sur les figures 3 et 4, 1'interface cor-
respondante 7b de forme ondulée & cause du refoulement a partir de
1'ouverture réceptrice 3b jusqu‘au plan de séparation 21 suffit. Dans
ia forme d'exécution représentée sur la figure 6, 1'interface 7c se di-
vise en interfaces 10c et 1ic entre 1a couche de fibres minérales 6c ou
1a couche de fibres minérales 5¢c d'une pai‘t et 1es couches intermédiai-
res 9c d'autre part.

Comme cela ressort clairement sans plus, 1‘'ouverture récep-
irice 3c de 1'@lément moulé 1c pourrait aussi €tre disposée en cas de
nécessité dans une position excentrée, sur la figure 6 18gérement déca-
1ée vers 1a droite, sans que cela suscite de difficulté d'aucune sorte
car les deux couches intermédiaires 9c peuvent &tre prévues tout sim-
plement en des largeurs différentes et correspondantes.

De plus, le mandrin 27 peut bien entendu &tre pourvu d'une
couche de recouvrement 18 ou aussi d'une couche 4 de laine d'acier spé-
cial, lorsque cela s'avére souhaitable. Par ailleurs, les couches de
fibres minérales individuelles comme les couches 5c, 6c et 9c peuvent
présenter des densité initiales différentes ou, d'une autre maniére,
des propriétés différentes par exemple des longueurs de fibres diffé-
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rentes. De plus, les couches de fibres minérales des exemples choisis
peuvent étre multiples, par exemple pour obtenir des propriétés diffé-
rentes dans diverses zones de 1'élément moulé. I1 serait ainsi avanta-
geux, par exemple de réaliser les couches de fibres minérales 5 et 6 de
1a figure 1 en deux parties, l1a couche interne contenant des' fibres
Tongues et 1a couche externe des fibres courtes, pour profiter, au voi-
sinage de 1'ouverture réceptrice 3, du meilleur comportement au souf-
flage de fibres plus grossiéres et plus longues et, derriére une couche
de protection faite de ces longues fibres, d'utiliser des fibres plus
minces et plus courtes qui possédent un meilleur pouvoir d'absorption’
du bruit. K

Comme cela ressort sans plus de la description qui précéde,
1a conformation d'un €lément moulé conformément aux exigences respecti-
ves du cas d'utilisation n'est qu'd peine 1imitée car on peut préparer
1a configuration en fonction d'une répartition initiale des fibres mi-
nérales pour former le corps moulé respectif qui, aprés moulage, donne
une densité amplement homogéne sans défaut. Les ouvertures réceptrices
ne doivent pas non plus €tre absolument continues dans le sens longitu-
dinal de chaque &l1ément moulé, mais elles peuvent aussi avoir la forme
de logements borgnes, en particulier lorsqu'on envisage 1'incorporation
dans des pots d'échappement qui ne comportent pas de tuyau d'échappe-
ment continu. S
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REVENDICATIONS

1. Elément moulé fait de fibres minérales pourvues d'un 1iant
pour recouvrir de maniére insonorisante un tuyau d'é&chappement perforé,
et en particulier pour garnir des pots d'échappement de véhicules
automobiles, comportant au moins une ouverture réceptrice pour le tuyau
d'échappement et au moins une interface disposée @ 1'intérieur du corps
moulé en fibres minérales et faite de deux surfaces juxtaposées de cou-
ches de fibre minérales, caractérisé en ce que le corps moulé (2, 2a,
2b, 2c) est formé en quelque sorte de plusieurs pigces de fibres
minérales, les couches de fibres minérales qui y sont contenues (5, 6 ;
5a, 6a, 9a ; 5b, 6b ; 5¢c, 6c, 9_5) sont reliées les unes aux autres ex-
clusivement par 1'intermédiaire des interfaces (7 ; 7a, 10a, 11a ; 7b ;
7c, 10c, 1lc) et les interfaces (7 ; 7a, 10a, 11la ; 7b ; 7c, 10c, 1ic)
sont orientées par rapport & 1'ouverture réceptrice (3, 3a, 3c) dans
une direction principale essentiellement radiale ou paraliélement a
cette direction.

2. Elément moulé suivant 1a revendication 1, caractérisé en
ce que plusieurs interfaces (1Qg, lla ; 10c, 115) essentiellement pa-
ralléles sont prévues dans le corps moulé.

3. Elément moulé suivant la revendication 1 ou 2 caractérisé
en ce que 1'ouverture réceptrice (3a) est prévue excentriquement dans
le corps moulé (2a).

4. Elément moulé suivant 1'une quelconque des revendications
1 @ 3, caractérisé en ce qu'au moins deux ouvertures réceptrices (3a)
séparées 1'une de 1'autre, sont prévues dans le corps moulé (2a).

5. Procédé pour fabriquer un &iément moulé @ partir de fibres
minérales pourvues d'un liant pour recouvrir de maniére insonorisante
un tuyau d'échappement perforé, en particulier suivant 1'une quelconque
des revendications 1 @ 4, selon lequel au moins deux couches de fibres
minérales sont disposées, avant durcissement du 1iant, sur la périphé-
rie externe d'un mandrin puis sont comprimées et durcies dans un moule,
caractérisé en ce que les couches de fibres minérales sont introduites
sous 1a forme de corps séparés 1'un de 1'autre chaque fois d'un coté de
mandrin d'une maniére telle qu'elles soient reliées 1'une @ 1'autre des
deux cOtés du mandrin au niveau des surfaces de contact par accrochage
et collage de maniére @ former un corps moulé d'une seule partie.

6. Procédé suivant 1a revendication 5, caractérisé en ce que
les surfaces de contact présentent une direction principale qui est

disposée dans un plan contenant 1'axe du mandrin ou paraliéle & celui-
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ci.

7. Procédé suivant 1a revendication 5 ou 6, caractérisé en ce
qu'on introduit plus de deux couches de fibres minérales séparées dans
1e moule.

8. Procédé suivant 1'une quelconque des revendications 5 a 7,
caractérisé en ce que les couches de fibres minérales introduites pos-
sédent des propriétés différentes, en particulier des densités et/ou
des longueurs de fibres différentes.

9. Procédé suivant 1'une quelconque des revendications 5 a 8,
caractérisé en ce qu'une couche de recouvrement est disposée autour
d'au moins une partie de 1a périphérie extérieure du mandrin.
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