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Procédé de calandrage d'une nappe continue de fils de renfort (80) au cours duquel on dispose ladite nappe de fils de renfort entre
une feuille de caoutchouc supérieure (6) continue et une feuille inférieure de caoutchouc inférieure (7) continue, lesdites feuilles
de caoutchouc ayant une largeur supérieure a la largeur de la nappe de fils de renforts, de sorte que les deux parties latérales des -
dites feuilles de caoutchouc non situées au droit de la nappe de fils de renfort forment des lisiéres (61, 62 et 71, 72). On introduit
I'ensemble formé a I'étape précédente dans l'entrefer (23) d'une calandre comprenant au moins deux cylindres (2, 3), de maniére a
faire pénétrer le caoutchouc dans les espaces entre les fils de renfort. Préalablement a l'introduction de la nappe de fils de renfort
et des feuilles de caoutchouc dans l'entrefer (23) de la calandre, on replie sur elles-mémes les deux lisiéres (71, 72) d'une des
feuilles de caoutchouc (7).
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DISPOSITIF ET PROCEDE DE RETOURNEMENT DES LISIERES SUR UNE CALANDRE

[001] VLinvention concerne le domaine de la fabrication des articles en caoutchouc

destinés par exemple a constituer les éléments de renfort d'un pneumatique.

[002] Ces éléments de renfort sont constitués, en régle générale, par des trongons de fils
de renfort enrobés dans du caoutchouc, lesdits trongons étant paralléles entre eux et faisant
un angle donné avec la direction circonférentielle du pneumatique. Ainsi, dans un
pneumatique a carcasse radiale, les fils de renfort carcasse font un angle de 90° avec la
direction circonférentielle. De méme les nappes de renfort constituant la ceinture sommet
sont constituées de fils de renfort faisant un angle compris entre 25° et 45° avec la direction
circonférentielle. Enfin les nappes de frettage, lorsqu’elles ne sont pas obtenues a partir de
bandes continues enroulées sur plusieurs tours, sont formées de tron¢ons de fils de renfort

enroulés sur un ou deux tours et formant un angle nul avec la direction circonférentielle.

[003] De maniére largement répandue dans l'industrie du pneumatique, ces différents
composants sont eux-mémes réalisés a partir de la découpe de nappes continues, formées
de fils de renfort continus enrobés dans du caoutchouc, paralléles entre eux, et faisant un
angle nul avec la direction longitudinale de ladite nappe continue, encore dénommée nappe
droit fil.

[004] La fabrication d’une nappe droit fil se fait en régle générale a I'aide d’'une calandre
comprenant au moins deux cylindres de calandrage rotatifs, dans I'entrefer desquels
circulent une nappe de fils de renfort continus réguliérement espacés les uns des autres,
intercalée entre deux feuilles continues de caoutchouc. En passant dans I'entrefer des
cylindres de calandrage, les feuilles de caoutchouc sont pressées I'une contre l'autre et
viennent nourrir les espaces compris entre les fils de renfort de maniére a former un

ensemble composite de fils de renfort et de caoutchouc.

[005] Pour assurer une bonne distribution de la matiére, les feuilles de caoutchouc ont
une largeur légérement supérieure a la largeur de la nappe de fils de renfort. Il en résulte la
formation de lisiéres latérales au droit desquelles les feuilles de caoutchouc n'emprisonnent
aucun fil. Aussi, il est prévu, en aval des moyens de calandrage, un dispositif de coupe et

de recyclage des lisiéres, de maniére a ramener la nappe de composite a la largeur précise
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de la nappe de fil de renfort.

[006] On observe toutefois que la mise en pression I'une contre l'autre des feuilles de
caoutchouc au droit des lisiéres se fait de maniére imparfaite en raison tout simplement de
I'absence du volume de fils de renfort dans cette zone. Cette mise en pression imparfaite a
pour effet une mauvaise cohésion des feuilles de gomme au niveau des lisiéres, ce qui

entraine des irrégularités au niveau du dispositif de coupe destiné a détacher les lisiéres.
[007] Linvention a pour objet d’apporter une solution originale a ce probléme.

[008] Le procédé de calandrage d’'une nappe continue de fils de renfort selon I'invention
comprend les étapes au cours desquelles :
- on dispose ladite nappe de fils de renfort entre une feuille supérieure
continue de caoutchouc et une feuille inférieure continue de caoutchouc, lesdites
feuilles de caoutchouc ayant une largeur supérieure a la largeur de la nappe de fils
de renforts, de sorte que les deux parties latérales desdites feuilles de caoutchouc
non situées au droit de la nappe de fils de renfort forment des lisiéres
- on introduit 'ensemble constitué a I'étape précédente dans I'entrefer d’'une
calandre comprenant au moins deux cylindres, de maniére a faire pénétrer le

caoutchouc dans les espaces entre les fils de renfort.

[009] Ce procédé se caractérise en ce que, préalablement a l'introduction de la nappe de
fils de renfort et des feuilles de caoutchouc dans I'entrefer de la calandre, on replie sur elles-

mémes les deux lisieéres d’au moins une des feuilles de caoutchouc.

[010] En retournant la lisiére sur elle-méme, on augmente I'épaisseur de matiére
pénétrant dans I'entrefer de la calandre au niveau de la lisiére elle-méme, et on favorise la
mise en pression des lisiéres des feuilles supérieure et inférieure I'une contre I'autre lors du

passage dans I'entrefer de la calandre.

[011] A la sortie de I'entrefer les lisiéres de 'assemblage sont parfaitement formées, et la
découpe des lisiéres au plus prés des fils de renfort positionnés aux deux extrémités

transversale de la nappe se fait de maniére précise et réguliére.

[012] On observe également qu'en venant nourrir les volumes placés aux extrémités
transversales de la nappe de fils de renfort, on améliore la qualité du pont de gomme formé

entre les fils de renfort a ce niveau précis.

[013] Avantageusement, on découpe les lisiéres latérales en aval de I'entrefer formé par
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les cylindres de la calandre.

[014] Avantageusement on forme le pli des lisiéres au niveau de leurs demi-largeurs

respectives.

[015] Avantageusement, la nappe de fils de renfort est formée par des fils de renfort

paralléles entre eux et formant un angle nul avec la direction longitudinale de ladite nappe.

[016] L’invention concerne également des dispositifs de retournement originaux, formés
par des disques de retournement rotatifs, disposés axialement de part et d'autre de
I'équateur d’un cylindre de calandrage. Chacun des disques de retournement comporte une
surface conique dont les génératrices forment un angle donné par rapport a I'axe de rotation
du disque de retournement, et dans lequel ledit disque de retournement est installé de sorte
gue la partie radialement distale de la surface conique du disque de retournement soit
sensiblement tangente a la surface du cylindre de calandrage sans rentrer en contact avec

la dite surface.

[017] On entend ici par sensiblement tangent sans rentrer en contact, le fait que les
génératrices de la surface conique sont perpendiculaire a un rayon du cylindre passant par
le point radialement distal du disque de retournement, et que ce point est distant de la

surface dudit cylindre d’'un jeu trés faible compris avantageusement entre 0,1 mm et 1 mm.

[018] En faisant circuler la feuille de gomme autour du cylindre et en déplacant
axialement les disques de retournement jusqu’a leur mise en contact avec chacune des
lisiéres, on souléve lesdites lisiéres et, sous I'effet de la rotation du disque on force ladite

lisiére a se replier sur elle-méme en direction de I'équateur du cylindre de calandrage.

[019] Avantageusement, I'angle formé par une génératrice de la surface conique avec

I'axe de rotation du disque de retournement peut étre compris entre 70° et 80°.

[020] Avantageusement, le diamétre d’'un disque de retournement peut étre compris

entre 15 cm et 25 cm.

[021] Avantageusement les axes de rotation des disques de retournement sont

sensiblement perpendiculaires a I'axe de rotation du cylindre.

[022] Avantageusement, la position des moyens de retournement est ajustable dans une

direction paralléle a I'axe des cylindres.

[023] Lorsque I'on utilise des disques de retournement selon l'invention sur une calandre
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le procédé prévoit avantageusement les étapes au cours desquelles :
- en amont de l'entrefer de la calandre, on fait circuler une feuille de
caoutchouc autour d’'un des cylindres de calandrage,
- on approche axialement les disques de retournement en rotation de chacune
des lisiéres, de sorte que les lisiéres sont soulevées par le disque de retournement
et se replient sur elles-mémes en direction de I'équateur du cylindre sous I'effet de la

rotation dudit disque de retournement.

[024] Avantageusement, les disques de retournement sont animés en rotation de sorte
que la vitesse tangentielle au niveau de la partie radialement distale des disques de
retournement soit dirigée sensiblement parallélement a I'axe du cylindre en direction de

I'équateur dudit cylindre.

[025] Avantageusement, les disques de retournement sont animés en rotation de sorte
gue la vitesse circonférentielle au niveau de la partie radialement distale des disques de

retournement soit supérieure a la vitesse circonférentielle dudit cylindre de calandrage.

[026] Avantageusement, on pourra mettre en ceuvre les dispositifs de retournement sur
une calandre comprenant deux cylindres additionnels coopérant respectivement avec
chacun des deux cylindres de calandrage et formant avec chacun de ces cylindres un
entrefer supérieur et un entrefer inférieur destinés chacun a réaliser une feuille de
caoutchouc en continue. Auquel cas, les moyens de retournement seront disposés en aval

de I'entrefer supérieur ou inférieur.

[027] La description qui suit s'appuie sur les figures 1 a 5 dans lesquelles :
- la figure 1 représente une vue schématique de face d’un dispositif de
calandrage selon I'art antérieur connu,
- la figure 2 représente une vue schématique de face de la calandre en amont
de I'entrefer situé entre les deux cylindres de calandrage,
- lafigure 3 représente une vue schématique de face de la calandre en sortie de
I'entrefer situé entre les deux cylindres de calandrage,
- la figure 4 représente une vue schématique de cote d’un dispositif de
calandrage comprenant un dispositif de retournement selon l'invention,
- la figure 5 représente une vue schématique du dispositif de retournement

selon l'invention.

[028] Le dispositif de calandrage représenté a la figure 1 comprend deux cylindres de

calandrage 2 et 3 dont les axes, respectivement XX, et X3X3', sont sensiblement paralléles
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entre eux.

[029] L’espace entre les deux cylindres définit un entrefer 23, dans lequel circulent une
feuille de gomme continue supérieure 6, et une feuille de gomme continue inférieure 7. Une
nappe de fils de renfort 80 est prise en sandwich entre les deux feuilles de caoutchouc, et la
pression engendrée par les cylindres au niveau de I'entrefer, force la gomme a pénétrer
dans les espaces libres situés entre les fils de renfort de maniére a former, en aval de

I'entrefer, un produit composite dans lequel les fils de renfort sont enrobés de caoutchouc.

[030] On notera ici que la nappe de fil de renfort 80 peut étre formée de fils de renfort
paralléles entre eux dans la direction longitudinale, ce qui est le cas général, mais
également comprendre des fils de renfort ayant des dispositions particuliéres par rapport a
la direction longitudinale, moyennant I'adoption de moyens de maintien tels que des fils de
trame ou tout autre disposition équivalente pour permettre a la nappe de fils de renfort de

circuler de maniére continue dans I'entrefer des cylindres de la calandre.

[031] De méme, on entend ici par caoutchouc toute composition comprenant un mélange
plastique d'élastomére, diénique ou pas, non vulcanisé, associé a des charges de
renforcement et a d’autres éléments tels que les produits de vulcanisation ou tout autre type

de matériaux additifs.

[032] Chacune des feuilles de caoutchouc a une largeur Lg supérieure a la largeur L de
la nappe de fils de renfort, faisant apparaitre deux lisiéres latérales respectivement 61, 62 et

71,72, de largeur L;, et au droit desquelles il n’y a pas de fils de renfort.

[033] La valeur de l'entrefer e, est ajustée pour que les feuilles de caoutchouc
d’épaisseur s remplissent, sous l'effet de la pression, le volume libre disponible entre les fils
de renfort. On observe alors que, au droit des lisiéres, en I'absence du volume des fils de
renfort, la pression exercée par les cylindres sur les feuilles de caoutchouc est faible, voire
nulle. Il en résulte que la mise en joint des feuilles de caoutchouc au niveau des lisiéres est
de faible qualité, ce qui est susceptible de provoquer des incidents lors de I'opération de
découpe des lisiéres en aval de I'entrefer, comme cela a déja été indiqué en introduction de

la présente demande.

[034] La figure 2 illustre un dispositif de calandrage similaire au dispositif décrit
précédemment. Le procédé de mise en ceuvre s’en distingue toutefois en ce que les lisiéres
71 et 72 de la feuille de caoutchouc inférieure 7 sont repliées sur elles-mémes et viennent

nourrir les volumes placés aux extrémités latérales de la nappe de fils de renfort 80.
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[035] Lafigure 3 illustre la forme générale du composite en aval de [I'entrefer, ol on
observe une bonne mise en joint de la lisiére 61 de la feuille de caoutchouc supérieure 61
avec la lisiére 71 de la feuille de caoutchouc inférieure 7; et de maniére similaire de la lisére

62 avec la lisiére 72.

[036] |l est donc nécessaire de prévoir des moyens aptes a replier les lisiéres sur elles-

mémes en amont de I'entrefer 21.

[037] On pourra adopter des dispositifs de plissage, connus en soi, et formés de
rouleaux alignés dans la direction longitudinale et dont les axes forment des angles avec le
plan de la nappe variant progressivement de maniére a ramener la lisiére sur elle-méme.
Ces dispositifs peuvent toutefois poser des problémes de centrage lorsque I'on cherche a

ajuster précisément la position du repli par rapport a la nappe de fils de renfort.

[038] Aussi, I'objet de linvention est également de proposer un moyen particuliérement
bien adapté permettant de réaliser ce repli des lisiéres sur elles-mémes tout en maitrisant la

position géométrique des feuilles de caoutchouc par rapport a la nappe de fils de renfort.

[039] Lafigure 4 illustre un dispositif comprenant une calandre formée des cylindres 2 et
3 similaire a la calandre illustrée aux figures précédentes. Cette calandre comprend
également deux cylindres supplémentaires respectivement les cylindres 1 et 4 d’axes
XX 'et X4X4 sensiblement paralléles aux axes X,X; et X3X3' des cylindres de calandrage 2
et 3. Les cylindres 1 et 4 collaborent respectivement avec les cylindres 2 et 3 avec lesquels

ils forment un entrefer supérieur 12 et un entrefer inférieur 34.

[040] Ce dispositif, largement utilisé dans l'industrie, permet de réaliser de maniére
simultanée la fabrication des feuilles de caoutchouc continues 6 et 7 dans les entrefers
supérieur et inférieur 12 et 34, en entrée desquels on place une alimentation continue d’'un
matériau a base de caoutchouc 81 et 83. La fabrication du produit composite formé de
'assemblage de la nappe de fils de renfort 80 et des feuilles de caoutchouc continues
s’opére comme précédemment dans I'entrefer 23 formé par les cylindres de calandrage 2 et
3.

[041] Ce dispositif comprend des disques de retournement 9, disposés axialement de
part et d’autre de la feuille de caoutchouc inférieure 7, en aval de I'entrefer 34, et en amont

de I'entrefer 23 des cylindres de calandrage

[042] La figure 5 représente une vue détaillée d'un disque de retournement 9, lequel

comporte une surface conique 91 dont les génératrices forment un angle donné o par
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rapport a I'axe de rotation xx’ du disque de retournement. L’angle o peut utilement étre
compris entre 70° et 80°. A titre d’exemple, de bons résultats ont étés obtenus avec un
angle o de 78°. La partie cylindrique du disque de retournement a une hauteur d comprise
entre 10 mm et 30 mm. Le diamétre du disque peut utiiement étre compris entre 15 cm et
25 cm. Le disque de retournement étant destiné a entrer en contact avec les lisiéres
formées d’un produit en caoutchouc de faible épaisseur on évitera de faire apparaitre des

angles vifs entre les différentes faces du disque de retournement.

[043] Comme cela est représenté a la figure 4, I'axe du disque est disposé de sorte que,
au niveau du point P radialement distal de la surface conique 91 du disque de retournement
9 et le cylindre 3, la partie radialement distale de la surface conique soit sensiblement
tangente a la surface du cylindre de calandrage 3. Au niveau du point P, la génératrice de la

surface conique est donc perpendiculaire au rayon R, du cylindre 3 de calandrage.

[044] On s’arrange également pour que I'axe xx’ du disque de retournement 9 soit

perpendiculaire a I'axe X3Xs' du cylindre 3.

[045] Les vitesses circonférentielles du cylindre et du disque de retournement au niveau
du point P n’étant ni égales ni colinéaires, on évitera autant que faire se peut de mettre le
disque de retournement en contact avec la surface du cylindre de calandrage. Cela signifie,
comme, cela est illustré a la figure 5, que, au niveau dudit point P, on éloigne la surface

conique d’un jeu j, le plus faible possible, compris entre 0,1 mm et 1 mm.

[046] Aussi, il peut s’avérer utile de disposer chaque disque de retournement sur un
support mobile (non représenté) dans une direction sensiblement radiale du cylindre de
calandrage pour permettre une approche réglable du disque de retournement en direction
de la surface dudit cylindre. Dés que le premier contact entre le disque est établi, on active
le support d'un léger mouvement en sens opposé sur une distance correspondante au jeu J
souhaité. Le méme mécanisme d’approche peut également étre utilisé pour rendre le

systéme débrayable lorsque son usage n’est pas requis.

[047] De méme, ces supports peuvent étre mobiles dans une direction axiale, paralléle a
l'axe du cylindre de calandrage. L'amplitude du retournement, et conséquemment la
position du pli, peuvent alors étre facilement ajustés en modifiant la position axiale du

disque de retournement ou en jouant sur la vitesse de rotation du disque.

[048] En positionnant le repli au niveau de la demi-largeur de la lisiére, comme cela est
illustré a la figure 2, on favorise la répartition du matériau caoutchoutique lors de la mise en

contact des feuilles de caoutchouc supérieure et inférieure au niveau de I'entrefer 23.
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[049] Chaque disque de retournement est animé en rotation autour de son axe xx' par
des moyens adaptés (non représentés). La vitesse de rotation du disque peut utilement étre
ajustée de maniére a ce que, au niveau du point P, la vitesse circonférentielle du disque soit

au moins supérieure a la vitesse circonférentielle du cylindre.

[050] Le sens de rotation des disques de retournement est déterminé de sorte que, au
niveau du point de contact P la vitesse tangentielle du disque soit orientée axialement en

direction de I'équateur du cylindre 3.

[051] Pour retourner les lisiéres, on approche axialement les disques de retournement de
chacune des lisiéres jusqu'a ce que la partie conique 91 vienne soulever le bord de la
lisiére, de maniére a décoller ladite lisiére du cylindre de calandrage. Sous l'effet de la
rotation du disque de retournement, le bord retourné de la lisiere est alors entrainé

axialement en direction de I'équateur du cylindre 3.

[052] Les valeurs géométriques décrivant le disque de retournement données ci-dessus
sont des valeurs indicatives, et ’Thomme du métier saura adapter ces paramétres pour faire
varier les effets obtenus. Ainsi, en augmentant I'angle « de la surface conique 91, on
augmente l'effet de retournement au détriment de l'effet de soulévement du bord de la
lisiere. De méme, en augmentant le diamétre du disque, a vitesse de rotation constante, ou
en augmentant la vitesse de rotation, on augmente la vitesse tangentielle au niveau du point
de contact P et on accélére la formation du repli, en veillant toutefois a ne pas détériorer la

lisiére sous l'effet d’une action trop violente.

[053] |l va de soi que ce dispositif s’avére particulierement avantageux dans le cas d’'une
calandre quatre cylindres telle que décrite ci-dessus, mais qu’il est possible de mettre en
ceuvre le dispositif de retournement selon linvention sur une calandre comportant
seulement deux cylindres de calandrage en adaptant I'alimentation de la calandre de
maniére a faire circuler en amont de l'entrefer 23, une des deux feuilles de caoutchouc

autour du cylindre de calandrage sur lequel les disques de retournement sont montés.

[054] La description qui précéde propose de placer les disques de retournement sur le
cylindre 3 de maniére a retourner les lisiéres de la feuille de caoutchouc inférieure 7, mais
on obtient évidemment des résultats équivalents en retournant les lisiéres de la feuille de
gomme supérieure. On observera aussi, dans le cas du calandrage de fils de renfort de trés
fort diamétre il peut s’avérer utile de retourner simultanément les lisieres de la feuille
inférieure, mais également les lisiéres de la feuille de caoutchouc supérieure de maniére a

augmenter I'épaisseur du volume de matiére se présentant a I'entrée de I'entrefer 23.
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REVENDICATIONS

1) Dispositif de calandrage comprenant au moins deux cylindres (3, 4) de calandrage
formant un entrefer (23) destiné a recevoir une nappe continue de fils (80) de renfort
intercalée entre deux feuilles continues de caoutchouc (6,7), caractérisé en ce quiil
comprend en amont de I'entrefer (23) des moyens de retournement (9) aptes a replier sur

elles-mémes les lisiéres latérales (71, 72) d’au moins une feuille de gomme (7).

2) Dispositif de calandrage selon la revendication 1, dans lequel les moyens de
retournement sont formés par des disques de retournement rotatifs (9), installés axialement
de part et d’autre de I'équateur d’un cylindre de calandrage (3), chacun des disques de
retournement comportant une surface conique (91) dont les génératrices forment un angle
donné (o) par rapport a 'axe de rotation (xx') du disque de retournement, et dans lequel
ledit disque de retournement est installé de sorte que la partie radialement distale (P) de la
surface conique (91) du disque de retournement soit sensiblement tangente a la surface du

cylindre de calandrage sans rentrer en contact avec la dite surface.

3) Dispositif selon la revendication 2, dans lequel la distance (j) entre la partie
radialement distale du disque de retournement (P) et la surface du cylindre de calandrage

est comprise entre 0,1 mm et 1 mm.

4) Dispositif selon I'une des revendications 2 ou 3, dans lequel I'angle (o) formé par les
génératrices de la surface conique avec I'axe de rotation du disque de retournement est

compris entre 70° et 80°.

5) Dispositif de calandrage selon l'une des revendications 2 a 4, dans lequel le

diamétre d’'un disque de retournement est compris entre 15 cm et 25 cm.

6) Dispositif selon I'une des revendications 2 a 5, dans lequel I'axe de rotation (xx’) d’'un
disque de retournement est sensiblement perpendiculaire a I'axe de rotation (X3X3') du

cylindre de calandrage (3).

7) Dispositif de calandrage selon I'une des revendications 1 a 6, dans lequel la position
des moyens de retournement est ajustable dans la direction axiale paralléle a I'axe (X3X3)

des cylindres de calandrage.
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8) Dispositif de calandrage selon I'une des revendications 1 a 7, comprenant deux
cylindres additionnels (1, 4) coopérant respectivement avec chacun des deux cylindres de
calandrage (2, 3) et formant avec chacun de ces cylindres un entrefer supérieur (12) et un
entrefer inférieur (34), destinés chacun a réaliser une feuille de caoutchouc en continue, et
dans lequel les moyens de retournement (9) sont disposés en aval de I'entrefer supérieur
(12) ou inférieur (34).

9) Procédé de calandrage d’'une nappe continue de fils de renfort (80) au cours duquel :
- on dispose ladite nappe de fils de renfort entre une feuille supérieure de
caoutchouc (6) continue et une feuille inférieure de caoutchouc (7) continue, lesdites
feuilles de caoutchouc ayant une largeur (Ls) supérieure a la largeur (L) de la nappe
de fils de renforts, de sorte que les deux parties latérales desdites feuilles de
caoutchouc non situées au droit de la nappe de fils de renfort forment des lisiéres
(61,62et71,72)

- on introduit I'ensemble constitué a I'étape précédente dans l'entrefer (23)
d'une calandre comprenant au moins deux cylindres (2, 3), de maniére a faire
pénétrer le caoutchouc dans les espaces entre les fils de renfort,

caractérisé en ce que, préalablement a I'introduction de la nappe de fils de renfort et des

feuilles de caoutchouc dans l'entrefer (23) de la calandre, on replie sur elles-mémes les

deux lisiéres (71, 72) d’au moins une des feuilles de caoutchouc (7).

10) Procédé de calandrage selon la revendication 9, dans lequel on forme le pli des

lisieres (71, 72) au niveau de leurs demi-largeurs respectives.

11)  Procédé de calandrage selon I'une des revendications 9 ou 10, dans lequel
- en amont de l'entrefer (23) de la calandre, on fait circuler une feuille de
caoutchouc (7) autour d’un des cylindres (3) de calandrage équipé d’un dispositif
selon 'une des revendications 2 a 8,
- on approche axialement les disques de retournement (9) en rotation de
chacune des lisiéres (71, 72), de sorte que les lisiéres sont soulevées par le disque
de retournement et se replient sur elles-mémes en direction de I'équateur du cylindre

sous l'effet de la rotation dudit disque de retournement (9).

12) Procédé de calandrage selon la revendication 11, dans lequel les disques de
retournement (9) sont animés en rotation de sorte que la vitesse tangentielle au niveau de la
partie radialement distale (P) des disques de retournement soit dirigée sensiblement

parallélement a I'axe (X3X3') du cylindre (3) en direction de I'équateur dudit cylindre.
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13) Procédé de calandrage selon I'une des revendications 11 ou 12, dans lequel les
disques de retournement (9) sont animés en rotation de sorte que la vitesse circonférentielle
au niveau de la partie radialement distale (P) des disques de retournement soit supérieure a

la vitesse circonférentielle dudit cylindre de calandrage (3).

14)  Procédé de calandrage selon I'une des revendications 9 a 13, dans lequel, en aval
de l'entrefer (23) formé par les cylindres de la calandre (2, 3), on découpe les lisiéres

latérales.

15)  Procédé de calandrage selon 'une des revendications 9 a 14, dans lequel la nappe
de fils de renfort (80) est constituée par des fils de renfort paralléles entre eux et formant un

angle nul avec la direction longitudinale de ladite nappe.



WO 2013/107786 1 [3 PCT/EP2013/050774

Fig 1



WO 2013/107786 2/3 PCT/EP2013/050774

Fig 2

v;y 9 < & ' iy




WO 2013/107786 3[3 PCT/EP2013/050774




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2013/050774

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. B29D30/38 B29C43/24
ADD.

B29C43/28

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

B29D B29C F16G

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

4 October 2007 (2007-10-04)
paragraph [0015]

A DE 10 2006 014142 Al (CONTINENTAL AG [DE]) 1-15

A EP 1 577 121 A2 (SUMITOMO RUBBER IND [JP]) 1-15
21 September 2005 (2005-09-21)
paragraph [0029]; figures 1,8

D Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not considered
to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand
the principle or theory underlying the invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive
step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

25 February 2013

Date of mailing of the international search report

04/03/2013

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Fregosi, Alberto

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2013/050774
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
DE 102006014142 Al 04-10-2007  NONE
EP 1577121 A2 21-09-2005 CN 1669782 A 21-09-2005
EP 1577121 A2 21-09-2005
JP 2005262672 A 29-09-2005
US 2005205191 Al 22-09-2005
US 2008302464 Al 11-12-2008

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

Demande internationale n°

PCT/EP2013/050774

A. CLASSEMENT DE L'OBJET DE LA DEMANDE

INV. B29D30/38 B29C43/24
ADD.

B29C43/28

Selon la classification internationale des brevets (CIB) ou a la fois selon la classification nationale et la CIB

B. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE

B29D B29C F16G

Documentation minimale consultée (systéme de classification suivi des symboles de classement)

recherche

Documentation consultée autre que la documentation minimale dans la mesure ot ces documents relévent des domaines sur lesquels a porté la

recherche utilisés)

EPO-Internal

Base de données électronique consultée au cours de la recherche internationale (nom de la base de données, et si cela est réalisable, termes de

C. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

Catégorie” | Identification des documents cités, avec, le cas échéant, I'indication des passages pertinents

no. des revendications visées

4 octobre 2007 (2007-10-04)
alinéa [0015]

alinéa [0029]; figures 1,8

A DE 10 2006 014142 Al (CONTINENTAL AG [DE]) 1-15

A EP 1 577 121 A2 (SUMITOMO RUBBER IND [JP]) 1-15
21 septembre 2005 (2005-09-21)

D Voir la suite du cadre C pour la fin de la liste des documents

Les documents de familles de brevets sont indiqués en annexe

* Catégories spéciales de documents cités:

"A" document définissant I'état général de la technique, non
considéré comme particuliérement pertinent

"E" document antérieur, mais publié a la date de dép6ét international
ou aprés cette date

"L" document pouvant jeter un doute sur une revendication de
priorité ou cité pour déterminer la date de publication d'une
autre citation ou pour une raison spéciale (telle qu'indiquée)

"O" document se référant a une divulgation orale, a un usage, a
une exposition ou tous autres moyens

"P" document publié avant la date de dépét international, mais
postérieurement a la date de priorité revendiquée

"T" document ultérieur publié aprés la date de dépét international ou la
date de priorité et n'appartenenant pas a I'état de la
technique pertinent, mais cité pour comprendre le principe
ou la théorie constituant la base de l'invention

"X" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée ne peut
étre considérée comme nouvelle ou comme impliquant une activité
inventive par rapport au document considéré isolément

"Y" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée
ne peut étre considérée comme impliquant une activité inventive
lorsque le document est associé a un ou plusieurs autres
documents de méme nature, cette combinaison étant évidente
pour une personne du métier

"&" document qui fait partie de la méme famille de brevets

Date a laquelle la recherche internationale a été effectivement achevée

25 février 2013

Date d'expédition du présent rapport de recherche internationale

04/03/2013

Office Européen des Brevets, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Nom et adresse postale de I'administration chargée de la recherche internationale Fonctionnaire autorisé

Fregosi, Alberto

Formulaire PCT/ISA/210 (deuxiéme feuille) (avril 2005)




RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

Renseighements relatifs aux membres de familles de brevets

Demande internationale n°

PCT/EP2013/050774
Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de
au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication
DE 102006014142 Al 04-10-2007  AUCUN
EP 1577121 A2 21-09-2005 CN 1669782 A 21-09-2005
EP 1577121 A2 21-09-2005
JP 2005262672 A 29-09-2005
US 2005205191 Al 22-09-2005
US 2008302464 Al 11-12-2008

Formulaire PCT/ISA/210 (annexe familles de brevets) (avril 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - claims
	Page 12 - claims
	Page 13 - claims
	Page 14 - drawings
	Page 15 - drawings
	Page 16 - drawings
	Page 17 - wo-search-report
	Page 18 - wo-search-report
	Page 19 - wo-search-report
	Page 20 - wo-search-report

