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ENSEMBLE DE GARNITURE SUR PEAU.

@ L'invention concerne un ensemble (14) de garniture,
comprenant:

- une peau (18) comprenant des premiére (20) et secon-
de (22) surfaces opposées, la premiére surface (20) étant
destinee a étre en contact avec un bloc support (12) d’'un
moule pour pneumatique, et

- une pluralité d’éléments de garniture (24) en saillie de
la seconde surface (22) de la peau (18), les éléments de
garniture étant destinés a former des sculptures d’une partie
d'une surface radialement externe d’'un pneumatique.
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L'invention concerne le domaine des moules de vulcanisation de pneumatiques,
notamment des moules de type a secteurs.

Un moule a secteurs comprend plusieurs piéces séparées qui, par rapprochement
relatif, délimitent un espace de moulage quasi-toroidal. En particulier, un moule a
secteurs comporte deux coquilles latérales pour le moulage des flancs du pneumatique,
et plusieurs secteurs périphériques situés entre les coquilles pour le moulage de la bande
de roulement du pneumatique. Le rapprochement de toutes ces pieces est assuré sur une
cinématique appropriée par un mécanisme voulu. L'ébauche crue du futur pneumatique
doit étre fermement appliquée et maintenue contre le moule pour obtenir des dimensions
géométriques et une architecture précise et pour imprimer la sculpture de la bande de
roulement.

Pour former les sculptures de la bande de roulement, les secteurs du moule
comprennent des éléments en saillie de la surface radialement intérieure des secteurs,
ces éléments formant un négatif des sculptures a mouler sur la bande de roulement du
pneumatique.

Pour qu'un méme moule puisse étre utilisé pour fabriquer des pneumatiques
comprenant des formes de sculptures différentes, il est connu, par exemple du document
EP 0 523 958, qu'un secteur du moule soit réalisé en plusieurs éléments : d'une part un
bloc support ayant une forme générique définissant la courbure générale de la bande de
roulement du pneumatique, et d'autre part une pluralité d'éléments de garniture rapportés
sur le bloc support et destinés a former les sculptures de la bande de roulement du
pneumatique.

Ainsi, pour adapter un moule a la fabrication d'un pneumatique présentant des
sculptures données, il est nécessaire de rapporter successivement les différents éléments
de garniture sur chaque bloc support des secteurs du moule.

Ces opérations d’adaptation du moule peuvent s'avérer longues et fastidieuses.
Aussi, linvention a notamment pour but de proposer un moule a secteurs pour la
vulcanisation d’un pneumatique dont la fabrication et/ou I'adaptation peut étre réalisée
simplement et rapidement.

A cet effet, l'invention a pour objet un ensemble de garniture, comprenant :

— une peau comprenant des premiére et seconde surfaces opposées, la premiére
surface étant destinée a étre en contact avec un bloc support d'un moule pour
phneumatique, et

— une pluralité d'éléments de garniture en saillie de la seconde surface de la
peau, les éléments de gamiture étant destinés a former des sculptures d'une partie d'une

surface radialement externe d'un pneumatique.
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Grace a l'invention, les différents éléments de garniture de l'ensemble de garniture
sont portés par la peau et peuvent ainsi étre rapportés en une seule opération sur le bloc
support du secteur du moule, lorsque la premiére surface de la peau est mise au contact
de ce bloc support.

L'opération de fabrication du moule, ou d’adaptation du moule a un nouveau type de
pneumatique est donc simplifiée par rapport au moule connu dans I'état de la technique
puisqu’'une seule opération est nécessaire pour venir rapporter plusieurs éléments de
garniture sur le bloc support. Le positionnement relatifs des éléments de garniture entre
eux est déterminé par leurs positions sur la peau de I'ensemble de garniture, lors de sa
fabrication.

Un ensemble selon l'invention peut en outre comprendre l'une ou plusieurs des
caractéristiques suivantes.

— L'épaisseur de la peau est comprise entre 0,25 et 3 millimétres.

— La peau et les éléments de garniture sont réalisés d’un seul tenant.

— L'ensemble de garniture est réalisé par fusion sélective par laser plus
communément nommé frittage par laser, frittage laser ou SLM (de l'anglais Selective
Laser Melting). Les objets sont produits par la fusion sélective des poudres et construits
par superposition de couches. L'intérét de cette technique de fabrication de pieces est
que la forme de la piéce peut étre modélisée par ordinateur et la piéce peut étre
facilement fabriguée par frittage sur la base de cette modélisation. En effet, le laser peut
étre piloté par un ordinateur comprenant une modélisation de la piéce et I'on peut alors
fabriquer la piéce par frittage successif de couches de poudre superposées. Cette
méthode de fabrication d'éléments en métal est particuliérement bien adaptée a la
fabrication de l'ensemble de garniture. En effet, cette méthode permet de réaliser des
piéces de grandes dimensions et de formes complexes de maniére trés simple.

— La forme de la premiére surface de la peau est complémentaire de celle d'un
bloc support d'un moule sur lequel I'ensemble de garniture est destiné a étre rapporté.
Ainsi, I'ensemble de garniture selon l'invention recouvre totalement le bloc support du
secteur de moule qui n'est alors pas au contact avec la gomme du pneumatique a
vulcaniser. Cela permet notamment de simplifier la forme du bloc support du secteur qui
peut étre par exemple lisse pour coopérer avec la premiére surface de la peau de
I'ensemble de garniture.

— Laseconde surface de la peau est conformée de maniére a définir partiellement
la forme du pneumatique lors de son moulage. En effet, cette seconde surface est

destinée a venir au contact avec la gomme du pneumatique a vulcaniser. La seconde
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surface de la peau définit alors les parties lisses de la bande de roulement du
pneumatique.

L’invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre, donnée
uniquement a titre d’'exemple et faite en se référant aux dessins dans lesquels :

— la figure 1 est une vue en perspective d'un ensemble de garniture selon
l'invention,

— la figure 2 est une vue en perspective d'un secteur de moule comprenant un
bloc support et I'ensemble représenté sur la figure 1,

— lafigure 3 est une vue du dessus du secteur représenté sur la figure 2,

— lafigure 4 est une vue en coupe du secteur représenté sur la figure 2.

On a représenté sur la figure 2 un secteur, désigné par la référence générale 10
d'un moule a secteurs (non représenté) pour la vulcanisation d'un pneumatique.

Le secteur 10 comprend un bloc support 12 et un ensemble 14 de garniture rapporté
sur le bloc support 12.

Le bloc support est formé par un bloc en acier massif comprenant notamment une
surface support 16 destinée a recevoir I'ensemble 14 de garniture. La surface support 16
est sensiblement lisse et présente une forme épousant sensiblement la courbure générale
de la bande de roulement du pneumatique a mouler.

L'ensemble 14 de gamiture comprend une peau 18 comprenant des premiére 20 et
seconde 22 surfaces opposées, la premiére surface 20 étant destinée a étre en contact
avec la surface support 16 du bloc support 12.

La peau 18 comprend en outre une pluralité d'éléments 24 de garniture en saillie de
la seconde surface 22, les éléments 24 de gamiture étant destinés a former les sculptures
d'une partie de la bande de roulement du pneumatique a mouler.

Parmi les éléments 24 de garniture, I'ensemble 14 comprend notamment des
lamelles 26 destinées a former des fentes circonférentielles dans la bande de roulement
du pneumatique, ou des cordons circonférentiels 28 destinés a former un sillon
longitudinal sur la bande de roulement du pneumatique.

Les différents cordons 28 sont reliés par des lamelles axiales 30 de maniere a
former un réseau d'éléments 24 de garniture.

L'épaisseur de la peau 14 est comprise entre 0,25 et 3 millimétres et les différents
éléments 24 de garniture sont venus de matiére avec la peau 18. En d'autres termes,
I'ensemble 14 de gamiture est réalisé d'un seul tenant.

Pour réaliser un tel ensemble 14 de garniture, on peut procéder par frittage laser

sélectif d'une poudre métallique.
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Lors de la fabrication de I'ensemble 14 de garniture, on veille a ce que la forme de la
premiére surface 20 de la peau 18 soit complémentaire de la forme de la surface support
16 du bloc support 12 de maniére a ce que la peau 18 puisse coopérer correctement avec
le bloc support 12. En revanche, la forme des différents éléments 24 de garniture
ménagés sur la peau 18 peut étre quelconque et est définie en fonction du type de
sculpture que I'on souhaite obtenir sur le pneumatique a mouler.

Ainsi, on peut concevoir différents types d'ensembles 14 de garniture dont les
éléments 24 de garniture varient, chacun de ces ensembles 14 pouvant étre positionné
sur la surface 16 d'un méme bloc support 12. Cela permet donc de pouvoir mouler
différents types de pneumatiques dans un méme moule sans avoir a changer les blocs
supports 12 constituant ce moule.

Pour adapter un moule a la fabrication d'un nouveau type de pneumatique, il suffit
de supprimer les ensembles 14 de garniture portés par les blocs supports 12, qui
correspondent a I'ancien type de pneumatique fabriqué, puis de rapporter, en une seule
opération, les nouveaux ensembles 14 de garniture sur la surface 16 du bloc support 12.

Du fait que les différents éléments 24 de garniture sont portés par une seule et
unique peau 18, il est possible de rapporter tous les éléments de garniture d'un méme
secteur sur un bloc support 12 en une seule opération, ce qui est particulierement rapide.

L'invention a été décrite en relation a un moule de type a secteurs. Elle peut

également étre mise en ceuvre en relation avec un moule d’un autre type.
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REVENDICATIONS

1. Ensemble (14) de garniture, caractérisé en ce qu’il comprend :

— une peau (18) comprenant des premiére (20) et seconde (22) surfaces
opposées, la premiére surface (20) étant destinée a étre en contact avec un bloc support
(12) d’'un moule pour pneumatique, et

— une pluralité d’éléments de garniture (24) en saillie de la seconde surface (22)
de la peau (18), les éléments de garniture étant destinés a former des sculptures d’une
partie d'une surface radialement externe d’'un pneumatique.

2. Ensemble (14) selon la revendication précédente, dans lequel I'épaisseur de la
peau (18) est comprise entre 0,25 et 3 millimétres.

3. Ensemble (14) selon I'une quelconque des revendications précédente, dans
lequel la peau (18) et les éléments de garniture (24) sont réalisés d'un seul tenant.

4. Ensemble (14) selon la revendication précédente, réalisé par frittage laser.

5. Ensemble (14) selon l'une quelconque des revendications précédentes, dans
lequel la forme de la premiére surface (20) de la peau (18) est complémentaire de celle
d'un bloc support (12) de moule sur lequel 'ensemble de garniture (14) est destiné a étre
rapporté.

6. Ensemble (14) selon 'une quelconque des revendications précédentes, dans
lequel la seconde surface (22) de la peau (18) est conformée de maniére a définir

partiellement la forme du pneumatique lors de son moulage.
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