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(54)  Silencieux  pour  moteur  à  explosion. 

(57)  La  présente  invention  se  rapporte  à  un  silencieux  pour 
moteur  à  explosion  constitué  par  un  circuit  (1)  intérieur  de 
canalisation  des  gaz  logé  dans  une  enveloppe  extérieure  (4), 
caractérisé  par  le  fait  que  le  circuit  (1)  des  gaz  comprend  des 
collerettes  isolantes  (3)  qui  se  logent  dans  les  demi-coquilles  et 
des  cloisons  (2)  qui  s'appuient  sur  les  demi-coquilles  réalisées 
en  matériau  composite  avec  interposition  de  matériau  réfrac- 
taire  (5). 
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Description 

SILENCIEUX  POUR 

La  présente  invention  se  rapporte  à  un  silencieux 
pour  moteur  à  explosion  constitué  par  un  circuit 
intérieur  de  canalisation  des  gaz  logé  dans  une 
enveloppe  extérieure. 

Pour  réduire  le  bruit  produit  par  les  moteurs  à 
explosion,  notamment  ceux  des  véhicules  automo- 
biles,  il  est  de  pratique  courante  de  placer  des 
silencieux  dans  les  circuits  des  gaz  d'échappement. 

Ces  silencieux  sont  réalisés  en  tôle  d'acier  et 
subissent  des  corrosions  internes  (condensats 
acides)  et  externes  (projection  d'eau,  de  boue  et  de 
sel). 

La  solution  consistant  à  remplacer  tout  ou  partie 
de  l'acier  ordinaire  par  de  l'acier  inoxydable  est 
onéreuse. 

La  présente  invention  se  rapporte  à  une  nouvelle 
conception  des  silencieux  d'échappement  et  à  la 
mise  au  point  de  nouveaux  matériaux  composites 
présentant  une  bonne  tenue  à  la  chaleur.  La 
conception  du  silencieux  assure  une  bonne  isolation 
thermique  de  sorte  que  la  température  de  l'enve- 
loppe  reste  limitée.  La  conception  de  l'enveloppe 
apporte  une  bonne  isolation  thermique  qui  permet 
au  circuit  interne  de  monter  plus  rapidement  et  plus 
haut  en  température  (donc  moins  de  condensats)  et 
une  bonne  isolation  phonique.. 

Le  silencieux  selon  l'invention  est  caractérisé  par 
le  fait  que  le  circuit  des  gaz  comprend  des 
collerettes  isolantes  qui  se  logent  dans  les  demi-co- 
quilles  et  des  cloisons  qui  s'appuient  sur  les 
demi-coquilles  réalisées  en  matériau  composite  et 
présentant  sur  l'extérieur  des  nervures  de  refroidis- 
sement. 

U  invention  va  maintenant  être  décrite  avec  plus 
de  détails  en  se  référant  à  un  mode  de  réalisation 
donné  à  titre  d'exemple  et  représenté  par  les 
dessins  annexés  sur  lesquels  : 

-  La  figure  1  représente  une  vue  éclatée  d'un 
silencieux  selon  l'invention, 

-  La  figure  2  est  une  demi-coupe  longitudi- 
nale  d'un  silencieux  assemblé, 

-  La  figure  3  est  une  demi-coupe  transversale 
du  même  silencieux, 

-  La  figure  4  est  une  vue  de  détail  d'une 
demi-coquille, 

-  La  figure  5  est  une  variante  de  montage  des 
collerettes. 

En  se  référant  à  la  figure  1  ,  le  silencieux  comporte 
un  circuit  des  gaz  interne  constitué  d'un  tube 
métallique  1  formant  chicane  et  de  deux  cloisons  2. 
Ce  circuit  est  en  acier  protégé  contre  la  corrosion 
interne.  Il  est  solidaire  de  deux  collerettes  iso- 
lantes  3  en  matériau  réfractaire  placées  sur  les  deux 
extrémités  du  tube  1. 

Ce  circuit  est  enveloppé  dans  une  enveloppe 
externe  formée  de  deux  demi-coquilles  4  en  maté- 
riau  composite  sous  forme  de  préimprégné  verre- 
polyester  ou  de  préimprégné  verre-phénolique.  Des 
cales  isolantes  5  en  carton  réfractaire  sont  placées 
dans  les  demi-coquilles  4  au  droit  des  cloisons  2. 

L'  assemblage  est  réalisé  de  telle  façon  que  les 

MOTEUR  A  EXPLOSION 

demi-coquilles  4  ne  soient  pas  en  contact  direct 
avec  le  circuit  central  métallique,  comme  l'indique  la 

5  figure  2  qui  est  une  demi-coupe  longitudinale  du 
silencieux  assemblé. 

Deux  bagues  métalliques  6  fixées  sur  le  tube  1 
(par  soudage,  brasage  ou  sertissage)  permettent  de 
positionner  correctement  les  rondelles  isolantes  3. 

10  Les  collerettes  3  s'engagent  dans  des  rainures 
logées  dans  les  chapeaux  41  des  demi-coquilles. 
Dans  la  variante  de  la  figure  5,  les  collerettes  3  ont 
une  forme  galbée  vers  l'extérieur,  ce  qui  permet 
d'allonger  la  distance  entre  les  liaisons  sur  le  tube 

15  chaud  1  (entrée  et  sortie)  qui  sont  à  l'extérieur  de 
l'enveloppe.  Des  rondelles  9  en  fibres  réfractaires 
peuvent  être  disposées  à  l'intérieur  des  collerettes 
en  acier  3  de  manière  à  réduire  les  échanges 
thermiques  avec  les  gaz  chauds  circulant  à  l'inté- 

20  rieur  du  silencieux. 
Les  deux  demi-coquilles  sont  assemblées  entre 

elles  par  des  vis,  colliers  ou  rivets  7  avec  interposi- 
tion  d'un  joint  silicone  8  ainsi  que  le  montre  la 
figure  3  qui  est  une  demi-coupe  transversale  dans  la 

25  zone  d'assemblage.  Les  éléments  d'assemblage 
des  deux  demi-coquilles  peuvent  venir  de  moulage. 
Par  exemple  ces  éléments  d'assemblage  peuvent 
agir  par  clipsage. 

Les  demi-coquilles  4  peuvent  être  moulées  par 
30  compression,  en  plaçant  sur  le  poinçon  de  la  presse 

un  tissu  de  verranne  et  un  flan  de  préimprégné. 
La  fermeture  de  la  presse  assure  le  remplissage 

complet  du  moule,  y  compris  tes  empreintes  des 
nervures  disposées  dans  la  matrice. 

35  Les  moules  sont  chauffés  à  une  température 
constante  comprise  entre  100  et  200°  C  (150°C  dans 
le  présent  exemple),  la  polymérisation  s'effectue 
ainsi  entre  une  à  deux  minutes  suivant  l'épaisseur  de 
la  pièce  à  mouler  et  la  réactivité  de  la  résine  utilisée. 

40  Les  demi-coquilles  ainsi  moulées  ont  la  particula- 
rité  de  présenter  sur  leur  face  interne  une  couche  de 
tissu  de  verranne  non  imprégnée  14  (voir  figure  4) 
formant  une  certaine  isolation  thermique,  et  de 
présenter  sur  leur  face  externe  des  nervures  de 

45  refroidissement  42  obtenues  de  moulage. 
L'isolation  de  la  face  interne  peut  être  augmentée 

par  la  présence  d'une  couche  de  laine  de  verre  ou  de 
roche  comme  cela  existe  déjà  dans  beaucoup  de 
silencieux  métalliques  pour  atténuer  l'émission  so- 

50  nore. 
La  couche  d'isolation  interne  peut  être  absente. 

La  résine  polyester  constituant  l'essentiel  de  la 
matrice  se  calcine  sur  une  faible  épaisseur  de  la  face 
interne  de  l'enveloppe.  La  fibre  de  verre  ainsi  mise  à 

55  nue  reste  en  place  en  formant  ainsi  une  couche 
isolante  qui  stoppe  la  progression  de  la  calcination 
de  la  matrice.  Il  suffit  donc  de  prévoir  la  surépaisseur 
ablative  au  moment  de  la  conception. 

La  coquille  est  réalisée  avec  un  matériau  compo- 
60  site  comportant  des  fibres  de  verre,  des  charges 

pulvérulentes  et  une  matrice  organique.  La  disposi- 
tion  et  la  répartition  des  constituants  est  telle  que  les 
échanges  thermiques  sont  favorisés  vers  l'extérieur 
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et  réduits  vers  l'intérieur  afin  que  la  température  de 
la  coquille  ne  dépasse  pas  200°  C. 

Il  est  alors  possible  d'utiliser  certaines  résines 
polyester  insaturées  ou  des  résines  phénoliques. 

A  titre  indicatif,  le  préimprégné  est  réalisé  avec  5 
une  pâte  d'imprégnation  et  il  comporte  27  %  de 
verre  en  poids  sous  forme  de  stratifils  coupés  à  25 
et/ou  50  mm  de  longueur,  et  ce  préimprégné  peut 
être  facilement  fabriqué  à  l'aide  de  la  machine 
décrite  dans  le  brevet  74/12176  de  la  demande-  w 
resse. 

La  présence  de  noir  de  carbone  extra-conducteur 
accroît  les  conductibilités  thermique  et  électrique, 
mais  il  confère  à  la  pâte  une  thixotropie  qui  gêne 
l'imprégnation  des  fibres  de  verre  au  cours  de  la  15 
fabrication  du  préimprégné. 

Selon  une  variante  le  préimprégné  destiné  au 
moulage  des  demi-coquilles  est  fabriqué  sur  la 
même  machine  que  précédemment  mais  en  incor- 
porant  des  microsphères  de  verre  creuses  dans  la  20 
pâte  d'imprégnation  alimentant  l'enduction  supér- 
ieure,  tandis  que  l'enduction  inférieure  est  alimentée 
avec  une  pâte  sans  microsphères. 

Ces  microsphères,  par  exemple  celles  correspon- 
dant  à  la  référence  B37/2000  de  la  Société  3M,  ont  25 
une  granulométrie  supérieure  à  50  u,m  et  sont  ainsi 
filtrées  par  la  nappe  de  fibres  de  verre  coupées. 

De  plus,  elles  ont  une  densité  apparente  inférieure 
à  celle  de  la  résine. 

Ces  microsphères  forment  donc  une  couche  30 
isolante  sur  le  dessus  du  préimprégné. 

Le  moulage  des  demi-coquilles  s'effectue  ainsi  en 
plaçant  la  face  du  préimprégné  garnie  de 

microsphères  creuses  côté  poinçon,  avec  ou  sans 
interposition  de  tissu  de  verranne. 

Revendications 

1  -  Silencieux  pour  moteur  à  explosion 
constitué  par  un  circuit  (1  )  intérieur  de  canalisa- 
tion  des  gaz  logé  dans  une  enveloppe  exté- 
rieure  (4),  caractérisé  par  le  fait  que  le  circuit  (1) 
des  gaz  comprend  des  collerettes  isolantes  (3) 
qui  se  logent  dans  les  demi-coquilles  et  des 
cloisons  (2)  qui  s'appuient  sur  les  demi-co- 
quilles  réalisées  en  matériau  composite  avec 
interposition  de  matériau  réfractaire  (5). 

2  -  Silencieux  selon  la  revendication  1  carac- 
térisé  par  le  fait  que  les  demi-coquilles  (4) 
présentent  sur  l'extérieur  des  nervures  de 
refroidissement  (42). 

3  -  Silencieux  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  précédentes  caractérisé  par  le 
fait  que  le  matériau  composite  est  constitué  des 
fibres  de  verre,  de  charges  pulvérulentes  et 
d'une  matrice  organique. 

4  -  Silencieux  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  précédentes,  caractérisé  par  le 
fait  que  le  matériau  composite  comprend  des 
microsphères  de  verre. 

5  -  Silencieux  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  précédentes,  caractérisé  par  le 
fait  que  les  collerettes  (3)  sont  galbées  vers 
l'extérieur. 
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