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Moule pour pneumatiques et procédé de fabrication de ce moule.

@ Un moule & pneumatidues comprend une bague profilée 4

présentant 'une face circonférentielle interne 4-1 qui corres-- '

pond au profil externe d’'un pneumatique en cours de moulage
et englobe au moins la bande de roulement de ce pneuma-

tique, ainsi qu'une bague alvéolée 3 qui, présentant une face -

frontale 3-1 ajustée sur ladite face circonférentielle interne 4-1
de ladite bague profilée 4, consiste en un réseau de chevrons

6 et/ou de nervures 7 pour former les creusures dudit pneu-
-matique moulé. La bague alvéolée 3 est disposée intégrale-

ment ou partiellement sur ladite bague profilée 4.
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MOULE POUR PNEUMATIQUES ET PROCEDE DE FABRICATION
DE CE MOULE

La présente invention se fapporté,:d'une maniére géné-
rale, 3 un moule pour le moulage de pneumatiques et 3 un
procédé de fabrication de ce moule et, plus particulidrement,
3 un moule du type précité comprenant une bague profilée qui
présente une face circonférentielle interne,correspohdant
au profil externe d'un pneumatique enrcoﬁrs de moulége et
englobant au moins la surface ourbande.de roulement de ce
pneumatique, ainsi qu'une bague 3 réseau de dessins ou bague
alvéolée qui, en contact avec lé féde circonférehtiélle
interne de ladite bague profilée a léquelle elle est feliée
et consistant en un réseau de chevrons et de nervures pour
former les creusures du pneumatique moulé, est disposée sur
ladite bagué profilée ; ainsiqu'§1n1procédéde’fabrication
dudit moule. '

' ‘En général, un moule a pneumatiques comporte, sur sa
surface interne, un profil correspondant & la surface circon-
férentielle externe d'un pneumatique en cours de moulage,
c'est~3-dire une zone 1 a sculptureécorrespondant 3 la bande
de roulement dudit pneumatique et des saillies 2 correspondant
aux creusures de ce pneumatique, comme illustré sur la figure
1. D'une maniére bien connue, la stabilité 'de braquaga} les
performances de conduite, la tenue de route et la réduction
des bruits d'un pneumatique dépehdent, dans une 1érge mesure,
du profil formé par la zone 1 3 sculptures et les saillies 2,
ainsi que de 1a prééision dimensionnelle de ces derniéres.

.~ Jusqu'a présent, pour fabriquer ﬁn moule érpneumatiques,

-~

la zone 1 3 sculptures et les saillies 2 &taient réalisées
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d'un seul tenént, ou bienrlesdites saillies 2 &taient soudées
sur la surface circonférentielle interne formant ladite zone
1, en utilisant le procédé par moule en'platre, par moule en
sable, par moule en céramique, par moule métallique ou bien
d'autres procédés de moulage de précision tels que le procédé
par gravure, le procédé de formage'par décharges électriques
et autres procédés de fabrication. Par conséquent, avec ces
procédés classiques de réalisation, il faut remplacer inté-
gralement un moule métallique par un moule nouveau toutes les
fois que le profil d'un pneumatique est redessiné afin d'amé-
liorer les performances de ce pneumatique, et il est extréme-
ment difficile de fabriquer des moules 3 pneumatiques pré- ‘
sentant une concentricité et une rondeur précises. En outre,-
les procédés classiques de fabriéation requiérent une main-
d'ceuvre considérable lors de l'ajustement et du finiésage
définitifs, par exemple aux stades finals de fabrication.
Il én résulte que des moules 3 pneumatiques fabriqués par ces
procédés claésiques impliquent des cofits de réalisation
8levés et une fabrication de longue durée.

Un objet de la présente invention consiste a proposer

-~

un moule 3 pneumatiques pouvant &tre fabriqué avec une grande

‘précision moyennant des colits et un temps de fabrication

notablement ré&duits, ainsi que le procédé de fabrication dudit
moule, en réalisant ce moule de mani&re qu'il comprenne une
bague profilée présentant une face circonférentielle interne
correspondant au profil externe du pneumatique en cours de
moulage et englobant au moins la bande de roulement de ce
pneumatique, ainsi qgu'une bague alvéolée qui, munie d'une face
frontale en contact avec ladite face circonférentielle interne
de la bague profilée & laquelle elle est reliée, et consistant
en un réseau de chevrons et de nervures pour former les gorges
du pneumatique moulég, esﬁ,appliquée sur ladite face circonfé-
rentielle interne de ladite bague profilée.

Un autre objet de 1l'invention consiste & proposer un
moule & pneumatiques dutype scind& qui soit avantageux tant
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du point.de vue de 1afpréciSion qué déé colits, ainsi que le
procédé de fabrication de ce moule,iconsistant 5 former
plusieurs segments -de roulement constituant 1ed1t moule de
type scindé&, en subdivisant la bague alveolee et la bague
profilée. ) ) ) ’

Un autre objet.dé'la présente invention est de proposer
un moule & pneumatiquesrdoté de languettesrpouVant¢étre

placées aisément, slirement et précisément sur la face cir-

‘conférentielle interne du moule. - .

Un autre objet de la présénte invention consiste 3 ‘
proposer un moule robuste a pneumatiqﬁes comprenant une bague
alvéolée et une bague profilée, en renforgant des nervures.

d parois minces. ' - '

-

L'invention va i pfésent étre décrite plusren détail a
titre d'exemples~nullemént'1imitatifs; en regafd—dég.dessins
annexés sur lesquels : '

la figure 1 est une deml—vue deml coupe schemathue
explicative d'un exemple typique de moule 3 pneumathues';

les flgures 2A et 2B representent un moule a4 pneumati-
ques conformément 3 la présente invention, la figure 2A
étant une vue fragmentaire développéé en plan de la surface
du moule et la figure 2B &tant unercbupé'selon la ligne A-A'
de la figure 27 ; S '

-

les flgures 3A & 3E sont des représentations schématigques

de 1a bague alvéolée des figures 2A et 2B ; : -

la figure 4 est une représentation schématique de la
bague profilée des flgures 2A et 2B e ’

la figure 5 est une representatlon schematique du
support des figures 2A et 2B ; '

‘les figures 6A et 6B sont des représentations schéma-
tiques illustrant la condition déns'laquelle la bague alvéolée
est subd1v1see en des segments ; - _

les figures 7A et 7B représentent une -autre forme de
réalisation du moule i pneumatiques selon 1 ‘invention, la
figure 7A étant une coupe fragmentaire et,la figure 7B étant
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une vue fragmentaire développée en pian-de la zone a sculptu-
res dudit moule 3 pneumatiques ;
lesrfigures 8A 3 8C et 9 illustrent schématiquement
le procddé de fabrication de la forme de réalisation repré-

sentée sur les figures 71 et 7B ;
la figure 10 est une vue en coupe d'un autre mode de

‘réalisation de 1l'invention ;

les figures 11A et 11B montrent une autre variante

 de réalisation de la présente invention, la figure 11A &tant
10

une coupe fragmentaire et la figure 11B &tant une vue frag-
mentaire développée en plan de la zone & sculptures ; 7 7

les figures 12A & 12D et 13 sont des représentations
schématiques expliquant un procédé de fabrication de la forme
de réalisation représentée sur les figﬁres 11Aret 11B ;

les figures 14A et 14B sont des illustrations sché-
matiques explicatives d'un autre procédé de fabrication de la
forme de réalisation selon les figures 11A et 11B ;

La figure 15 illustre une autre variante de réalisa~
tion conformément 3 1'invention ;

les figures 16A et 16B montrent une autre variante
de réalisation de l'invention, la figure 16A &tant une vue
fragmentaire développée en plan de la surface du moule, la
figure 16B é&tant une éoupe'fragmentaire selon la ligne E-E'
de la figure 16A ;

les figures 17 & 22 illustrent des exemples de mise -
en place de languettes conformément & la présente invention ;

les figures 23A et 23B sont des représentations
schématiques expliquant une autre forme de réalisation de
l'invention ;

la figure 24 est une coupe fragmentairé d'une autre
forme de réalisation selon l'invention ;-

' les figures 25A & 25D illustrent schématiquement et
explicativement la bague alvéolée 3 de la forme de réalisa-
tion montrde sur la figure 24 ; et '

les figures'26A-§ 26C sont des représentations -
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_schematiques espllcatlves de la bague profllee 4 de la forme

de réalisation selon ladite flgure 24. )
Il convient tout d'abord d'expliquer,ci:aprés-en se
référant aux figures 2A § 6B, une forme de réalisation de ba-

~

se d'un moule 3 pneumatiques conformément 3 la présente in-

vention, ainsi que le procédé de fabrication de ce moule.

Sur les figures, on voit en 3 une bague & réseau de
dessins, ou bague alvéolée ; en 3' une ébauche de ladite ba-

77 gue 3 ; en 3-1 une surface frontale i en 4 une bague profllee,

15

20

25

30

en 4- 1 la'féce c1rconferent1elle 1nterne de cette bague profl—
lée 4 ,Ven 4-2 la face circonférentielle externe de ladite
bague 4 ; en 5 un support“},en 5-1 la face circonférentielle
interne de ce support 5 ; en 6 une nervure - gui est appelée
"chevron" dans le présentrmémoire, car elle s'étend de préfé-
rence en zigzag - ; en 7 unftencn/dﬁ pontet - appelé'ici

"nervure"-; en 8 une saillie épaulée (appelée ainsi pour la

distinguer des "nervures" 7); en 9, 10, 11 des languettes ;

en 10' des trous d'engagement desdites'languettes ; en 12
des gorges d'évent, en 13 un appendice permettant 1'usinage

desdites languettes ; en 13° unergorge"complementalre dudit

~ appéndice 13 ; en 14 une clavette de section décroissante ;

en 14' un trou logeant ladite clavette ; en 15 & 18 des bou-

" lons ; en 15' 3 18' des trous taraudés ; en 15" 3 18" des

trous recevant lesdits boulons ; en 19 et 20 des trous d'évent;
en 21 des &léments de liaison ; et en 22 et 23 des &lectrodes,
respectivement. - : o

Une forme de reallsatlon de la presente invention
repiésantee sur les flgures 2A et 2B, concerne un moule i
pneu:ﬁatiqués conétitué d'une -bague alvéolée 3, d'une bague
profilée 4'é; d'un support 5. La bague aivéolée.3,est ajustée
rigidément sur la bague profilée 4 a l'aide'd’ﬁne,clavette 14
de section décroissante (pouvant'aussirétré rectiligne si
nécessaire) ou de boulons 15 et 16, puls ladite bague profilée
4 est assujettle au support 5 au moyen de boulons 17 et 18.
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La face circonférentielle interne 4-1 de la bague profiléde 4
correspond 3 la bande de roulement du pneumatigue en cours

de moulage,‘téndis gue les chevrons 6, les nervutes 7, les
saillies épaulées 8, les languettes 9 et les autres languettes
10 et 11 prévus sur ladite bague profiléé 4 correspondent’

aux creux dudit pneumatique moulé.

La bague alvé&olée 3 consiste principalement en du fer
ou de 1l'aluminium et ﬁn réseau Compfenant les chevrons 6, les
nervures 7 et les saillies épaulées 8 y est &laboré par'un 7
procédé de moulage 3 cire perdue, i moule en céramique on '
aufre procédé de moulage de précision, ou bien encore par un
procédé d'usinage par déchargesélectriques, comme représenté
sur la vue en perspectiﬁe de la figure 3E. Des éléments de
liaison 21 relient chaque saillie épaulée 8 au chevron 6,
ou bien les saillies é&épaulées 8 les unes avec les autres,
puis ils sont enlevés apr&s que la bague alvéolée 3 a &té
positionnée sur 1a bague profilée 4. En d'autres termes, les
gléments de liaison 21 représentés par des traits mixtes sur
la figuré 2A sont enlevés aprés le positionnement susmentionné.

Il convient 3 présent de décrire, en observant les
figures 3A & 3E, le prbcédé selon lequel la bague al?éolée 3
est fabrigude par usinage par décharges électriques.

Tout d'abord, la figure 3A montre une ébauche 3' de 1la
bagué alvéolée 3. Lors derlé réalisation de cette ébauche 3',"
au moins sa face frontale 3-1 doit &tre soumise 3 une
finition de haute précision, parrexemple au moyen d'un tour
a8 commande numérique. La figure 3B est une coupe selon la
ligne B-B' de la figure 3Aa. Comme illustré sur'cette figure

3B, des éorges d'évent 12, destinées & évacuer le gaz

engendré pendantrle moulage d'un pneumatique, sont ménagées

" sur la face frontale 3-1 de 1'ébauche 3' (le procédé'd'éva—

cuation de ce gaz sera décrit ci-aprés). Ces gorges d'évent

‘12 sont pratiquées le long des chevrons 6 et des nervures 7,

comme représenté sur la figure 2A. En outre, on élabore

également une gorge 13' complémentaire d'un appendice 13
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d'usinage des languettes prevu sur. la bague profllee 4
(décrite c1—aprés), des trous 14" logeant des clavettes de”

- section décroissante, ‘ainsi que des trous taraudés 15' et 16°'.

Ensuité, les chevrons 6, les nervures 7, les saillies épaulées
8 et les éléments de liaison 21-représéntéé-par des traits
mixtes sur les figures 3C & 3D sont fagonnés par usinage

par décharges électriques. Cet usinage par déchargés élec~
triques peut &tre sensiblement exécuté de 1a'maniére précé-
demment proposée par la Demanderesse - (voir par exemple la
demande de brevet japonais n° 1983/33999. C'est pourquoi ce
procédé d'usinage n'est pas décrit en détail dans le présent
mémoire. Cependant, comme illustré sur les figﬁres;3c et 3D,
la zone représentée barfune'fléchéic sur ces,figures est
formée par usinage'par,décharges élecfriques en intfdduisant
1'8lectrode 22 dans la direction d'une fléche X, tandis que
la zone repérée par une flache D est formée en engageant

-~ 1'8lectrode 23 dans la direction d'une fl&che XZ indiguant

20

25

30

35

la résultante des directions X et %Z. La figure 3E montre en
perspective la bague alvéolée 3 fabriquée,de'cette,maniére.
On a décrit ci-dessus i'usinage par décharges électriques de
la bague alvéolée 3 utilisée dans la présente invention, mais
cette bague alvéolée 3 _peut étre fabriquée par n 'importe

,1equel des procédés de moulage de pre0151on susmentionnés.

Il convient & présent de décrire la bague profllée 4,
en observant la figure 4. La bague profllee 4 utilisée dans
la présente ‘invention comporte une: face circonférentielle
interne 4-1 correspondant au profil externe de la bande de’
roulement d'un’pneumaﬁique en cours de moulage, cette face
circonferentlelle interne 4-1 de ladite . bague profllee 4
étant munie de l'appendlce 13 complementalre de la gorge 13'
et dans lequel les 1anguettes 11 sont taillées. Ladite bague
profllee comprend en outre ‘les trous 15" et 16" dans lesquels
les boulons 15 et 16 sQnt engagé5~pour assujettir la bague
alvéolée 3 & ladite.baguérprofilée 4 ;_1e trou 14' dans
lequel se loge la clavetteil4 de section décroissante ; le trou
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d'évent 19 creusé@& dans -la face circonférentielle externe 4-2

et rejoignant la face circonférentielle interne 4-1 en des

eﬁplacements correspondant aux gorges d'évent 12 creusées
dans la bague alvéolée 3 ; les trous 17" dans lesqueis les
boulons 17 sont introduits en vue d'ajuster fermement la
bague profilée 4 sur le support 5 ; ainsi que les trous
taraudés 18' recevant les boulons 18, comme représenté sur

ia figure Zé. Par ailleurs, en présence des lahguettes 10
illustrées sur les figures 2A et 2B, les trous 10' sont égale-
ment &laborés sur la bague profilée 4 pour engager lesdites
languettes 10. Il est relativement difficile d'&laborer d'un
seul tenant avec la bague profilée 4 les languettes 10 dont
1'épaisseur est faible et dont la hauteur est extré&mement
grande par rapport 3 leur épaisseur, comme le montrent les
figures 2A et 2B. Pour surmonter cetie difficulté, les lan-
guettesrlo d'une dimension souhait&e peuvent &tre usinées
séparément, insérées dans les trous 10', puis reliéesrrigide—
ment & la bague profilée 4 par'soudage_ou brasage, comme
représenté sur 1la figdre 2B (le procédé d'ajustement des
languettes 10 sera décrit en détail ci-aprés). D'autre part,

il est facile d'élaborer d'un seul tenant avec la bague

-profilée 4 les languettes 11 telles que représentées sur les

figures 2A et 2B, dont la hauteur est modeste bomparée d leur
épéisseur. En d'autres termes, ces languettes 11 peuvent &tre
découpées de l'appendice 13 en enlevant de cet appendice 13,
par_usinage par décharges électriqués, le métal excédentaire
repéré par des régions en traits mixtes sur la figureVZA.
En plus des ianguettes 11, des nervures telles que les
saillies épaulées 8, par exemple, peuvent &tre élaborées sur
la face circonférentielle interne 4-1 de la bague profilée 4.
En d'autres termes, il n'est pas nécessaire de'fagohner tous
les chevrons et nervures sur la bague alvéolée 3.

De surcroit, le support 5 permettant d'ajuster rigide- .
ment la bague profil&e 4 est illustré sur la figure 5. La

face circonférentielle interne 5-1 de ce support 5 est confi- .
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gurée de maniére 3 correspondre i la'facé,circohférentielle
externe 4-2 de la bague prbfilée 4. On élabore sur ce support
5 les trous taraudés 17° associés aux'boulons 17 et les trous
18" recevant les boulons 18 en vue d‘assujéttif la bague
profilée 4 (voir 1la figufe-ZB), ainsi que les trouS;d'éQent
20 faisant communiquer la face circonférentielle.interne 5-1
et la face 01rconferentlelle externe (non lllustree) dudit
support 5. o ' o : ' .

La forme de réalisation selon l'lnventlon, representee 7
sur les figures 2A et 2B, résulte d'un assemblageAde la bague

"alvéolée 3, de la bague profilée 4 et du support 5 qui

viennent d'étre décrits en référence aux'figureSVBAgé 5. I1
va sans dire que l'assemblage a lieﬁ dans 1'ordre suivant :
les bégues alvéolée 3 et profilée 4 sont tout d'abord .
agsemblées et assujetties mutuellement,'apréSVQuoi ladite
bague profilée 4 est ajustée rigidement sur 1e,suppbrt 5.
Bien que le trou 14' et les trous taraudés 15' et 16
(représentés sur 1a'figure'3B)7pour relier rigidement la
bague alvéolée 3 a la bagﬁe profilée'4'puissent'étie percés
préalablement dans 1'ébauche 3' de ladite bague alvéolée,

il est préférable'de ménéger ces trous respectifé'14', 15' et

16'7aprés que ladite bégue alvéqiée 3,conformée selon 1la
figure 3D, a été‘placée dans uﬁe'positibn prédéterminée sur
laditerbague profilée 4. De plus, 1e$ cheﬁrons 6, les nervures
7 et les saillies epaulees 8 de la bague alvéolée 3 peuvent
&tre assujettls a la bague profllee 4 - apres que ladite bague
3 a été séparée de ladite bague 4, les &léments de liaison

21 étant alors elimlnes par’ decoupe, apreées qu01 1'on procéde

3 un finissage des régions decoupees. _

'~ Un démontage des bagues proflleev°4 et alvéqiée 3
d'avec le support 5,'pér exemple dans le cas d'une modifica-
tion des de551ns du pneumathue, peut. ‘&tre obtenu en inver-
sant les etapes precxtees.'Lorsque la bague alvéolée 3 est
reallsee, comme le montre la flgure 3E, d'un seul bloc dans
un moule & pneumathues dans - lequel les languettes 10 se
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trouvent sur la bague profilée 4 comme dans la forme de
réalisation représentée sur les figures 2A et 2B, ladite
bague alvéolée 3 ne peut pas &tre détachée de ladite bague
profilée 4 3 cause de l'ihterférence desdites languettes'lo.
Dans un tel cas, la bague alvéolée 3 peut étre subdivisée
en plusieurs segments, comme le représente la figure 6A ou
6B. _ '
Dans le type de réalisation selon la figure 6A, la
bague alvéolée 3 est subdivisée de telle fagon que la longueur
d'arc de la circonférence interne d'un segment sur deux
{par exémple un segment 3Fi, 3-iii, etc.} soit supérieure ou
au moins &gale a la longueur d'arc de sa circonférence
externe. Dans cet aéencement, la bague alvéoléé 3 peut &tre
enlevée de la bague'profiiée/4 en extrayant tout d'abord les
segments 3~i, 3-iii,etc. dans la direction des fléches )
illustrées sur la .figure, puis en enlevant les segments 3-ii,
3-iv, etc. ' ) ' , '
Dans le type de réalisation selon la figure 6B, la bague

alvéolée 3 est subdivisée de telle maniére que des lignes

. d séparant les Segnents'B-i; 3-ii, 3-iii, etc.. coupent des

lignes centrales O dans la méme direction. Dans cet agencement,
la bague alvéolée 3 peut étre aisZment dissociée de la bague
profilée 4 en imprimant, & une extrémité de chaque segment du
méme c6té, une rotation dans la direction indiquée par des
fléches sur la figure.

Comme décrit ci-avant, 1'inverition est d'unerréalisatidn,
telle que la bague alvéolée 3, la bague profilée 4 et le
support 5 sont fabrigués séparément, puis lesdites bagues
alvéolée 3 et profilde 4 sont placées sur ledit support 5.
Cette r@alisation permet de modifier facilement les dessins
du pneumatique en remplagant la.bague alvéolée 3 et/ou la
bague profilée 4 par de nouvelles bagues, le support 5 demeu-
rant intact. Cette réalisation confé&re non seulement une
diminution éubstantiellerdes colits et du temps de fabrication

-

de moules 3 pneumatiques, mais aussi les avantages suivants :
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lorsque la bande derrouiement (correspondant & la face
circonférentielle interne 4-1 de la bague profiléé,4 de
1l'invention) et les sculptures (éorreSpéhdant~§ la bague
alvéolée 3 de cette invention) d'un pneumatique en cours de
moulage sont é&laborées simﬁltanément par usinage paf décharges
électriques (dit "usinage en'profondeur“) dans,un moule dans
lequel lesdites bagues alvéolée 3 et profilée 4 selon
1'invention consistent en un seul bloc, des zones d‘angle dans
lesquelles la surface de roulement (c'est—a~dire la face
circonférentielle interne 4- 1 de la bague profllee 4) ren-
contre les chevrons 6 sont arrondies par sulte de 1'érosion
de 1l'é&lectrode, au lieu de former des aretes vives comme
représenté sur la figure 2B. Cela lmpllque la nécessité de

soumettre lesdites zones d'angle & un usinage ultérieur en

.vue d'obtenir des ar&tes vives. En revanche, conformément &

la présente inventioﬁ, du fait que la bague alvéolée 3 est
conformée séparénent par usinage par aécharges €lectriques
comme représenté sur la figure 3E, la face frontale 3-1 de
cette bague 3 peut étre usinée de part en part par l‘électrode
22 ou 23, ce qui permet de donner des aretes vives aux zones
d'angle dans lesquelles ladite face 3-1- rencontre 1es chevrons
6. Par conséquent, lorsque la bague}alveolee 3 est disposée

sur la bague profilée 4, les zones d'angle dans lesquelles la

face circonférentielle interne 4-1 de ladite bague profilée

-

4 (correspondant & la bande de roulement du pneumatique)

rencontre les chevrons 6 peuvent &tre configurées avec des
arétes vives. Il en va de méme pour les zones d'angle dans

lesquelles ladite face. c1rconferent1elle 1nterne 4-1 ren-’

contre les nervures 7. De plus, la reallsatlon conformement
i l'invention permet d'utlllser,pour former la bague alvéolée

"3, un usinage au laser au lieu de l'usinage par décharqes

électriques. S )
I1 convient 3 présent de décrire le procédé de dégazage
du moule & pneumatiques conform&ment 3 1'invention, en se

-

référant a la forme de réalisation illustrée sur les figures
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2A et 2B. Lors de la fabrication des ‘bagues alvéolée 3 et
profilée 4 de cette forme de réalisation des figures 2A et
2B, des interstices de désaérage'(permettant 1g passage des
gaz engendrés pendant le moulage d'un pneumatique) peuvent
€tre formés dans les zones de contact entre la bague alvéolée
3 et la bague profilée 4 et entre cette bague profilée 4 et
le support 5 en donnant par finissage; aumoins 3 la face .
frontale 3-1 de ladite bague 3 et & la face circonférentielle
externe 4-2 de ladite bague 4, une rugosité superficielle 7
appropriée. Cela permet aux gaz développés pendant le moulage
d'un'pneumatique de travefser la zone de contact entre les
bagueé alvéolée 3 et profilée 4, pour gagner 1és gorges
d'évent 12. Ces gaz sont ensuite évacués vers 1l'extdrieur par
1l'intermédiaire des trous d'éventriQ, de la zone de contact
entre la bague profilée 4 et le'supporf 5, et des trous
d'évent 20. Etant donné que la zone de contact entre la bague
alvéolée 3 et la bague profilée 4 constitue un interstice
trés étrbit}‘le matériau formant le pneumatique n'affiue;
Jjamais dans ladite zone de contact lors du moulage du pneuma-
tique, ce qui permet d'éviter d'inopportunes bavures sur ce
pneumatique moulé&. Bien que la description qui précéde
mentionne que la face circonférentielle externe 4-2 de la
bague pfofilée 4'acquiert par finissage une rugosité sﬁperfi—
cielle adééuate pour former un péssage dfévacuation des gaz,
des gorges d'évent (analogues aux gorges 12 creusées dans la
face frontale 3-1 de la bague alvéolée 3)'débouéhant dahs les
trous diévent 19, de méme que les trous d'évent 20, peuvent
étre pratiqués sur la face circonférentielle externe 4-2 de
ladite bague profilée 4 et sur la face circonférentielle
interne 5-1 du support 5. '

Bien que la forme dé réalisation selon la présente
invention, représentée sur les figures 2A et 2B, se compose
de la bague alvéolée 3, de la bague profilée 4 et du support
5, 1'invention ne se iimite pas 3 une telle réalisation. En
effet, la bégﬁe profilée'4 et le support 5 peuvent &tre
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élaborés d‘un seul tenant.

On fera observer que le terme "bague" rencontre dans
l'expre551on "bague alveolee“ dans le present mémoire englobe
une bague dans laguelle des segments fabriqués individuelle-
ment sont assemblés en une configuration annulaire, ou bien
une bague gui est subdivisée en des segments, lesquels sont
ensuite réunis en une configuration annulaire.r o

Comme décrit'ci-avant,'la présente invention, dans
laquelle la bague alvéoléerest disposée sur la bague profilée,
permet de réduire’notablement les cofits et la durée de fabri-
cation de moules & pneumatiques. La face frontale de la bague
alvéolée et la face clrconferentlelle interne de la bague
profilée peuvent &tre usinées avec une haute préc1sion en

* utilisant, par exemple, un tour a commande numérique, les

chevrons et les nervures pouvant &tre p051tlonnes sur 1ad1te
bague profilée d' une maniére telle qu'aussi blen lesdits
chevrons que lesdites nervures soient reliés pour former un
réseau. I1 en résulte un moule & pneumatiques de,heute
précision. De surcroit, des effets d'évacuation gazeuse
peuvent gtre obtenus sans provoquef de bavures inbpportUnes.
Par conséguent, la présente 1nvention supprime 1'ebarbege
fastidieux et ne laisse pas de traces d'ebarbage a la surface
du pneumathue, ce qu1 améliore l'aspect de ce dernier.

Il conv1ent 3 présent, en se référant aux flgures 7A &
9, de décrire un moule & pneunatiques du type scindé conforme-

-

‘ment 3 la presente invention, ainsi- que le procédé de fabri—

cation de ce moule. Sur ces flgures, les références numerlques
10 et 21 correspondent 3 celles des figures 2A et 2B. La
référence 24,désigne une bague & réseau de dessins ou bague
alvéolée ; 24-1 est la face frontale de cette bague ; 24"
désigne une &bauche de ladite bague alveolee : 25 correspond
3 une bague profilée supérieure ;. 25" de51gne une bague
profilée.inférieure ; 25-1 et 25'~1 indiquent respectivement
les faces circonférentielles iﬁternes desdites bagues .profilée

25-2 et 25'-2 désignent des faces de jonction par aboutement ;
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26 concerne un support ; 27 et 27' désignent des épaulements;28

et 29 désignent des chevrons et des nervures au sens défini ci-dessus ;

30 est un boulon pour reller la bague profllee ; et 31 et 32

'de51gnent des moyens .de flxatlon, respectlvement.

-~

Le moule & pneumatiques scindé conformément 3 1'invention,
représenté sur les figures 7A et 7B, posséde sensiblement la
méme reallsatlon que celle 1llustree sur les figures 23 et 2B,
c est—a -~dire que ce moule scindé comprend la bague alvéolée
24 correspondant 3 la bague alv&olée 3 des figures 2aA et 2B,
la bague profil&e supérieure 25 et la bague profilée infé-
rieure 25' correspondant & la bague profilée 4 de ces figures
27 et 2B, le support 26 correspondant au support 5 desdites
figures 2A et 2B, ainsi que les épaulements 27 et 27'. Aprés
que la bague alvéolée 24 a &té assujettie & la bague profilée
supérieure 25 et a ' 1la bague profilée inférieure 25' grice
au moyen de Fixation 31 (tel que des boulons ou des clavettes
de section décroissante), lesdites bagues profilées supé-
rieure 25 et inférieure 25' sont ensuite ajustées rigidement
sur le support 26 4 1l'aide du moyen de fixation 32 tel que des
boulons. Comme représenté sur Ies'figures 7A et 7B, les
bagues profilées supérieure 25 et inférieure 25' sont séparées
par une ligne centrale CL (le plan équatorlal cité dans le
présent mémoire est un plan par lequel passe cette ligne
centrale CL), et sont.fixées l'une & l'autre par le boulon 30.
Les faces c1rconferent1elles internes 25-1 et 25'~-1 de ces
bagues profilées respectives correspondent & la bande de
roulement du pneumatique en cours de moulage et les chevrons
28, les nexrvures 29 et les languettes 10 sur la bague
alvéoléen24 correspondent aux gorges'de ce pneumatique. Les
&éléments de liaison 21, illustré@s par des pointillés sur les
figures et reliant les chevrons 28, correspondent aux éléments
de liaison 21 de la forme de réalisation selon les figures
2A et 2B. Ces éléments 21 sont utilisés pour constituer une
bague alvéolée dans le cas oﬁ'aucun des chevrons 28 (par
exemple-le chevron central 28 de la forme de réaiisation selon
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les figures 7A et 7B) n'est relié aux autres chevrons 28 ou-
aux nervures 29. '

Comme décrit ci—dessﬁs; la forme de réalisation selon
l'invention représentée sur les figures 7A et 7B eét sensi-
blement identique & celle mentionnée ci-avant et illustrée
sur les figures 2A et 2B. La bague profilée est subdivisée
en deqx moitiés dans le plan équatorial, comme,feprésenté
sur les figures, afin de permettre un assemblage de cette
bague profilée et de la bague alvéolée en un seul bloc préa-
lablement & la scission. ' - -

Il conv1ent tout d'abord de decrlre, par référence aux
figures 8A 3 8C et 9, le procédé de fabrlcatlon de la forme
de réalisation}selon l'invention illustrée sur les figures 7A

‘et 7B. Comme représenté sur la figure 8A, on fabrique les

bagues profilées supérieure 25 et inférieure 25' présentant
l'une et l'autre les faces circonférentielles internes respec-
tives 25-1 et 25'-1 (consistant en des sﬁrfacés'curvilignes
correspondant 3 la bande de-roulemeniﬂdu pneumatique en cours
de moulage), ainsi que'iesfaces 25-2 et 25'-2 qui viennent
buter contre les épaulements 27 et 27" ~auxquels . elles
sont reliées. La figure 8A est une couperdes bagues profilées
supérieure 25 et inférieure'ZS';'Il est évident qﬁ'une'confi-
guration annulaire est donnée con301ntement a ces bagues
supérleure 25 et inférieure 25'.

Il convient & présent de decrlre le procéde de fabrlca—
tion de la bague alvéolée 24. Cette:bague,24 est produite en
apﬁliquant le procédé-de fabfidétionTSUSmentioﬁné (tel qu'il-
lustré sur les‘figuresiBA 5,3E)7de_la bague alvéolée 3 selon
les figures 2A et 2B. En d'autres termes, 1'é&bauche 24' Qde
cette bague alvéolée illustrée sﬁrjlarfiéureVSB'eSt fébriquée
par ﬁsinage. Lors de l'usinage de Cétte ébauéhe‘24f, au moins
la face frontale 24-1, correspondant- aux faces circonféren—
tielles internes 25-1 et 25'-1 des bagues profllees respecti-
vement supérieure 25 et inférieure 25', doit €tre usinée avec

une grande précision, par exemple 3 l'aide d'un tour & commande
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numédrique. La figure 8B est une coupe de 1'ébauche 24' de la
bague alvéolée, -2 laguelle est naturellement donnée une forme
annulaire. Comme le montre la figure 8C, les chevrons 28 et les
nervures 29 correspondant aux creusures du pneumatique sont
ensuite formés. Les é&léments de liaison 21 sont prévﬁs pour-
solidariser le chevron central 28 (qui n'est pas relié aux 7
autres chevrons 28 ni aux nervures 29), comme décrit ci-dessus,
puis sont enlevés aérés'que la bague alvéolée 24 a &té mise
en place sur les bagues profilées supérieﬁre 25 et inférieure
25'. » | ’ ‘

La bague alvéolée 24 et les bagués profilées supérieure
25 et inférieure 25' ainsi fabriquées sont assemblées de la
mani&re illustrée sur la figure 7A. Dans la forme de réalisa-
tion selon les figures 7A et 7B, la bague alvéolée 24, la
bague profilée supérieure 25 et la bague profilée 1nfer1eure
25' peuvent etre assemblées en une configuration annulaire
du fait que la bague profilée est subdivisée en une bague
supérieure 25 et une bague inférieure 25'. Apré&s que lesdites
bagues 24, 25 et 25° ont.été assemblées pour former un en-
semble monobloc, la bagﬁe ainsi obtenue est découpée en
plusieurs segments,comme représenté sur la flgure 9. Des lignes
SL separant les segments, tracées en pointllles sur la flgure
9, representent les llgnes de coupe. Lors du moulage d'un -
pneumatique, les segments découpés sont assemblés en une
conflguratlon annulaire pour former un moule a pneumatiques.

La figure 10 illustre une autre forme de realisatlon
du moule & pneumatiques scindé& conformément d 1'invention.
Dans- la forme de réalisation précédente représentée sur les
figures 7A et 7B, les nervures 29 se trouvent sur les épaule-
ments 27 et 27', et le type de réalisation selon la figure
10 est fondamentalement identique a,celui‘précité selon les
figure 7A et 7B, & cette différence que tous les chevrons
28 et les nervures 29 sont &laborés sur la bague alvéolée 24.
Le procédé.de fabrication de la forme'de réalisation illustrée

sur les figures 7A et 7B est sensiblement le méme que celui
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décrit & 1'appui des figures 8A & SC et 9. Alors que, dans la
forme de réalisation_selon les figures 7A et 7B, le boulon

.30 est_utilisé en tant que moyen de solidarisation des bagues

profilées 25 et 25', les extrémit&s aboutdes de ces bagues
25 et 25' peuvent étre reliées par soudage, comme représen-
té par un joint soudé 33 sur la figure 10. -

Bien que, dans les types de réalisation selon les®figure
77, 7B et 10 décrits ci-dessus, la.bague alvéolée 24 consiste
en plusieurs chevrons 28 et nervures 29, la bague al&éolée 24
conformément & 1'invention ne se limite pas & cette réalisatio

Cette bague 24 peut é@tre constituée seulement par les chevrons

28 ou par les nervures 29, bien que cela ne soit pas illustré

sur les figures. Cependant, lorsque tel est le cas, la bague
alvéolée 24 est obtenue en reliant les uns aux autres les
chevrons 28 ou les nervures 29 au moyen des é&léments de liaiso
21. Comme décrit ci-avant, ces &lé&ments de liaison 21, dont
la présence n'est pas nécessaire; peuvent étre enlevés aprés
gue la bague 24 a été positionnée sur les bagués profilées 25
et 25'. ' o ' .

Les formes de réalisation iliustréesrsur les figures 7A,
7B et 10 comprennent les épauleﬁents 27 et 27', la bague alvé-
olée 24, les bagues profilées supérieure 25 et inférieure 25',

ainsi que le support 26. L'invention ne se limite toutefois

‘pas a cette conceptibn. Le support 26, les bagues supérieure

25 et inférieure 25' peuvent'étre élaborés d'un seul tenant.
Dans ce cas, les élémenté'constifuﬁifs du moule,ry'compris
une partie correspondant au support 26, sont naturellement
divis&s en des moiti&s dans le plan &quatorial.

En outre, lors de la'desdription de la forme de réalisa-
tion selbn les figures 7A et 7B et du procédé de fabrication
s'y rapportant, il a é&té précisé-que la bague alvéolée se
présente sous une forme telle querles chevrons et/ou les
nervures sont reliés par les &léments de liaison 21. Ces
éléments 21 peuvent toutefois &tre supbrimés.,cela signifie
que'les chevrons et/ou les nervures peuVent'étre fabriqués

séparément. Dans ce cas, ces chevronS'et/gu nexvures fabri-
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qués séparément sont positionnés individuellement sur 1la
bague profilée (les mémes remarques s'appliquent 3 la forme
de réalisation représentée sur les figures 11A et 11B ainsi

“qu'a son procédé de fabrication, comme déctrit ci-aprés). o

Une autre forme de réalisatidn du moule & pneumatiques
de type scindé conformément & l'invention, ainsi que son pro-
cédé de fabrication, vont & présent &tre décrits en regard '’
des figures 11A a. 14. Sur ces figures, la référence numérique-
34 désigne une bague profilée ; 34-1'indique la face circon-
férentielle interne de cette bague profilée 34 ; 34-2 se
rapporte & la face de jonction par aboutement de ladite bague
34, respectivement. Les autres indices de référence corres-

=

pondent.d ceux des figures 2A 3 9. La forme de réalisation
"du moule a pneumatiqﬁes du type scindé conformément & l'inven-
tion, représentée sur les figureé 11A et 11B, est sensiblement
analogue 3 celle des figures 7A et 7B. En d'autres termes, la
réalisation selon les figures 11A et 11B comprend la bague -
alvéolée 24, la bague profilée 34 et le support 26. Alors que,
‘selon les figures 7A et 7B, la bague profilée conformément A
& la présente invention se compose de la bague profilée supé-
rieure 25 et de la.bague profilée inférieure 25' séparées en
des moitiés dans le plan équatorial, la forme de réalisation
iliustrée sur les figures 1l1A et llB'peut'étre considérée
comme sensiblement identique, sauf que la bague profilée 34’
est élaborée d'un seul bloc. o
En observant les figures 12A 3 12D et 13, on va main-
tenant décrire le procédé de fabrication de la forme de '
réalisation illustrée sur les figures 11A et 11B. Ce procédé
de fabrication de la réalisation selon les figures 11A et 11B
est fondamentalement le méme qgue celui des types de réalisa-.
- tion respectivement illustrés sur les figures 2A, 2B et 7A,
7B. En effet, la bague profilée 34 est fabriquée par usinage
de précision, d'une maniére telle qu'elle comporte la face
circonférentielle interne 34-1 (consistant en une surface

-~

courbe correspondant & la bande de roulement du pneumatique
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en cours de moulage, comme représentérsur la—figure 123),
ainsi que la face de jonctidn 34-2 (quirbute contre les
épaulements 27 et 27'). La figure 12A est une coupe de la
bague profilée 34, laquelle présente naturéllement une confi-
guration intégralement annulalre ) '

Le procédé de fabrication de la bague alveolée 24 peut
&tre considéré comme exactement identique i celui de la bague
alvéolée 24 de la forme de réalisation des figurés'7A,et 7B.
Cela signifie que la bague alveolee 24 représentée sur la
figure 12C est fabriquée, par exemple, en usinant par dé-
charges &lectriques 1'ébauche 24' gue montre la figure 12B.
La figure 12C est une coupe de la bague alvéolée 24 qui, comme
le met en évidence la perspective selon la figure 12D, est
de forme annulaire. o ) ' )

La bague alvéolée 24 présentant ainsi une configuration
intégralement annulaire est sectionnée en un pointillé illus-
tré ‘sur la figure 12D. Ce*sectionnemént est exécuté du fait
que, lorsqu'elle n'est pas coupée, la bague alvéolée 24 ne

~ peut pas-&tre ajustée dans la bague profilée 34 dans une

20

25

30

- 35

condition représentée sur la figure 11A, étant donné que le
diamdtre externe d' de ladite bague alvéolée est plus grand
que le diamétre interne D de 1a'bagué,profilée 34 a liextrémi—A
té de la face circonférentielle interne 34-1 de cette derniére.
Un sectionnement de la bague alvéolée 24 selon le pointillé
pernet de réduire le dlametre externe d' de cette bague 24
jusqu'a une valeur souhaitée, en resserrant ladite bague 24

et en faisant se chevaucher ses extrémités sectionnéesopposées.
De la sorte, la bague alvéolée 24 peut &tre ajuétée dans la
bague profilée 34. En ajustant le diamé@tre externe d' de la
bague alvéolée 24 & une valeur supérieure correspondant & la
_marge de découpe, il est possible d'atteindre un contact
intime non seulement entre la face frontale 24-1:de cette
bague 24 et la face circonférentielle interne 34-1 de la bague
profilée 34, mais également’ehtre les extrémitésrsectionnées
de ladite bague alvéolée 24. Bien que la description qui pré-
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céde mentionne un sectionnement de la bague alvéolée 24 en un

seul endroit, ce sectionnement peut avoir lieu en deux zones

~ou plus. . .

Le moule du type 501nde lllustre sur 1es figures 11A et
11B peut &tre fabriqué en subdivisant en plu51eurs segments-
1'ensemble constitué par la bague alvéolée 24 et la bague
profilée 34, comme le montre la figure 13. Les llgnes SL de
séparation des segments, portées en pointillés sur la figure
13, représentent les liéﬁes de,sectionnément.

Il convient & présent, en observant les figures 14A et
14B, de décrire le procédé de fabrication du moule & pneuma-
tigues du type scindé& conformément 4 1'invention. Le procédé
de fabrication décrit & 1l'appui des figurés 12A 3 12D et 13
inclut l;ajustement de la bague alvéolée 24 dans la bague
profilée 34 en sectionnant ladite bague 24. Le procédé de
fabrication selon lesfigures 14A et 14B consiste a assembler
lesdites bagues 24 et-34 en sectionnant la bague profilée 34.
En d'autres termes, cette bague 34 est subdivisée en plusieurs
lignes de sectionnement SL, comme l'illustre la figure 14A
qui est une vue en plan de ladite bague profilée 34. Ce section-
nement est effectué du fait que 1'ensemble constitué& de la
bague profilée 34 et de la bague alvéolée 24 est également
coupé aux lignes de sectionnement SL, comme décrit ¢i-éprés en
regard de la figure 14B. Le nombre des subdivisions de la bague

‘profilée 34 doit &tre un diviseur du nombre final n de segments

divisés (ce nombre final étant de neuf sur la figure 14B).

Par exemple, lorsque le nombre final de segments divisés est

de neuf comme le montre la figure 14B, le nombre des subdivi-
sions de la bague profilée 34 doit &tre de trois, comme 1'il-
lustre la figure 14A. De la sorte, les bagues alvéoléde 24 et
profilée 34 peuvent &tre assemblées en un seul bloc représente
sur la figure 14B, en subdivisant la bague profilée 34. Ainsi,
plusieurs segments (ci-aprés qualifiés de "zones de roulement")
peuvent &tre obtenus en sectionnant par les llgnes SL 1'ensemble

comprenant la bague profilée 34 et la bague alvéolée 24, tout
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comme dans le procédé de fabrication dé&crit en référence aux
figures 12A & 12D et 13. ,

Bien gue non réeprésenté surrles figures; un autre
procédé de fabricatibn de mpﬁleS“é pneumatiqueé—conformément
a4 1'invention peut se conpoéer des étapes suivantes : la o
bague profilée 34 et la bague alvéolée 24 sont sectionnées
individuellement et préalablement par les lignes SL, puis
Plusieurs bagues alvéolées 24 et profilées 34 sont assemblées
pour former plusieurs zones de rOulemeht conformément &
1'invention. Le moule scindé conformément a la présente in-
vention peut &tre fabriqué en assemblant, en une configuration
annuiaire,rplusieurs des zones de roulement obtenues conformé-
ment & 1l'un quelconque des procédés de fabfication_décrits
ci-avant.- ' - ' ,

De plus, une autre forme de réalisation du moule 3
pneumétiques conformément & l'invention, représentée sur la
figure 15, est d'une conception sensiblement identique & celle
de la forme de réalisation selon les figures 11A et 11B. En

~effet, alors que les nervures 29 sont situes sur les épaule-

ments 27 et 27' dans le type de réalisation selon les figures
114 et 11B, tous les chevrons 28 et nervures 29 sont ménagés
sur la bague alvéolée 24 dané le type de réalisation selon
la figure-15. Le procédé de fabrication de la réalisation selo
cette figure 15 est, lui aussi,'éénsiblement identique aux
procédés de fabrication .décrits en regard des figures 12A & 14
Bien que, dané les formes de réalisation décrites 3 '
1'appui des figures 11A, 11B et 15, la bague alvéolée 24 se
compose de plusieurs chevrons 28 et nervures 29, la bague
alvéolée 24 conformément a lfinvention'ne'se limite:pag a
cette conception, mais peut &tre formée soit seulement par les
chevrons 28, soit uniquement pér les nervures 29, bien que
cela ne soit pas,repfésenté sur les figures. Dans un tel cas,
la bague'alﬁéolée 24 peut &tre obtenue en solidarisant mutuel-
lement les chevrons 28 ou les nervures 29 au moyen des élément

de liaison 21 précités. Aprés gque la bague 24 a &té& position-
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" née sur la bague 34, ces &léments de liaison 21 sont enlevés

comme décrit ci-avant.

Bien que les formes de r&alisation selon les figures
11A, 11B et 15 comprennent les &paulements 27 et 27', la bague
alvéolée 24, 1la bague'profilée 34 et le support 26, la pré-
sente invention ne se-limite pas 3 cette conception. Le
support 26 et la bague profilée 34 précités péuient étre
élaborés d'un seul tenant. 7

Comme décrit ci-dessus, l'invention permet de réaliser
plusieurs -zones de roulement morcelées i partir d'une bague
alvéolée et d'une bague profilée, et donc d'obtenir un moule
3 pneumatiques du type scindé qui est supérieur du point de
vue de la précision et des cofits, ainsi que le procédé de
fabricatibn de ce moule.

I1 convient de décrire ci-aprés des lénguettes utilisées

- =

dans le moule 3 pneumatiques conformément i 1'invention.

Pour former des creusures dans la surface ou bande de
roulement d'un pneumatique d'automobile, dessaillies de forme
aplatie, correspondant auxdites creusures et qualifiées de
"languettes" (par exenple les languettes 10 représentées suxr
les figures 2A et 2B), doivent &tre formé&es sur la surface
périphérique (dénommée "bague profilée" conformément 3 la
présente invention) lors de la fabrication d4'un moule &
pneumatiques. Cependant, il est en gé&néral considéré comme
difficile de former ces languettes d'un seul tenant avec le
moule proprement dit & l'aide d'une découpe classigue ou d'un
usinage traditionnel par décharges électriques,é cause de la
faible épaisseur desdites languettes. Pour pallier cet
inconvénient, on a jusqu'a présent ménagé sur la surface-
périphérique, en utilisant par exemple 1'usinagé par décharges
électriques,des gorges de sections transversales correépondant
d celles desdites languettes et d'une profondeur prédéterminée,
puis des languettes usinées séparément ont &té introduites dans

lesdites gorges. Cependant, en présence de moules d pneumati-

‘ques équipés de languettes ainsi mises en place, ces languettes
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ont tendance a pfendre du jeu oﬁ 3 tomber aprés'une utilisa-
tion répétée. De surcroit, il est malaisé de fagonner avec une
grande précision, par décharges electrlques, des _gorges
présentant la profondeur souhaitée et une 1argeur uniforme
(dans le sens de la profondeur), i -cause de l'érosion ou
usure de 1'8lectrcdde qui se prodﬁlt ‘souvent en cas d'usinage
par décharges &lectriques. ' ' ’

Il est possible d'améliorer dans une certaine mesure la

_ précision de l'usinage par décharges glectriques en,remplagant

les electrodes d’'usinage, mais ce remplacement est parfaite-

_ment fastidieux. Les languettes peuvent étre malntenues a

demeure par soudage ou par matage -aprés. qu el;es ont 6té -
insérées dans les gorges, mais ¢ela'implique~une finition de
grande'précision pour effacer les traces de soudage ou de.
matage sur les rac1nes desdites languettes. 7

Les languettes utilisées dans le moule conformément &
la présente invention ont pour objet de surmonter les insuf-
fisances susmentionnées; Ces languettes utilisées dans le
moule selon 1'invention vont 3 présent &tre décrites en se
référant aux figures 16A & 22. Sur ces figures, les ré&fé-
rences numériques 3 3 11, 14, 17, 18,?3—1'et 4-1 correspondent
3 celles des Figures 2A et 2B. La référence 35 désigne des
1anguet£es ; 36 et 37 1nd1quent des reglons coudées; 38 indique
des saillies ; 39 3 41 correspondent 3 des zones de détermi-
nation de la hauteur des languettes ; 42 désigne des trous
traversants ; 43 s'applique & dés évidements ; et 44 concerne
des joints, respectlvement. - 7 . -

Un moule 3 pneumatiques illustré sur les: figures 16A et
168 a sensiblement la mémeé conception que celui des formes
de réalisation selon les figures 2A et 2B. En d'autres termes,
ce moule comprend la face circonférentielle interne 4-1 de
la bague profilée (ci-aprés qualifiée dé_"face circonféren-
tielle interne") présentant une surface curviligne corres-

pondant & la bande de roulement du pneumatique en. cours de
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mdulaée ;7ia bégué alvéolée 3'dotée de la face frontale 3-1
pour établir le contact avec la face circonférentielle interne .
4-1; lés chevrons 6 et les nervures 7 en vue de former les
creusures dudit pneumatique ; et le support 5 pour soutenir
ladite bague profilée 4. La bague alvéolée 3 est ajustée
rigidement sur la bague profilée 4 & 1l'aide de la clavette

14 de section décroissante (il est possible d'utiliser un
boulon), cette bague profilée 4 é&tant assujettie au support 5
au moyen des boulons 17 et 18. Les trous traversants 42 dans
lesquels les languettes 9 & 11 sontrihtroduites sont percés
dans la bague profilée 4. La languette 9 de la forme de
réalisation selon les figures 16A et 16B se trouve & proximité
immédiate du chevron 6. Les'languettes 10 et 11 sont situées

3 une faible distance & 1l'é&cart des chevrons 6° et des nervures
7, la languette 35 &tant en forme de zigzag ininterrompu et
faisant saillie au-deld de la face circonférentielle interne
4-1, Les trous traversants 42 peuvent &tre &labor&s avec une
grande précision par un usinage par décharges &lectriques de.
part en part de la bague profilée 4. Les languettes 9, 10, 11
et 35 peuvent, elles aussi, étre'fabriquées aisément et avec
une grande précision, par exemple par emboutissage. De plus,

aprds qu'elles ont été introduites dans les trous 42, ces

languettes 9, 10, 11 et 35 peuvent &tre facilement blogquées en

position avec une grande précision, en utilisant le procédé
qui sera décrit plus loin en se référant aux figures 17A &
19. Bien que la forme de réalisation représentée sur les
figures 16A et 16B comprenne la bague profilée 4, la bague
alvéolée 3 et le support 5, la présente invention ne se limite
pas 3 cette réalisation, mais peut &tre appliquée a un moule
a pneumatiquesrdans lequel la bague profilée 4 et le support
constituent un seul tenant. Il convient de décrire ci-aprés les
procédés de_miseren place des languettes conformément a la
présente invention. )

Les figures 17A & 17C illustrent des exemples des procé-

dés d'installation des languettes 10. Dans la réalisation
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selon la figure 17A, la languette 10iest conformée en L et
le trou traversant 42, correspondant & cette languette 10 en

L, est élaboré dansla.bagueprofllee 4,afin d'y placer ladite
languette 10. Dans la presente 1nventlon, les 1anguettes sont

* mises en place avant que la bague profllee 4-soit fixée sur

le support 5. Auss1, dans la forme de reallsatlon representee
sur la flgure 17A, la bague: profllee 4 est bloquée en position
sur le support 5 seulement aprés que la languette 10 a &té
insérée dans le trou traversant 42. Dans cette forme de réali-
sation selon la flgure 17A, il n'est pas. necessaire a’ assu- '
jettir la languette 10 i la bague profllee 4 en ayant recours

~

d un soudage ou 3 un autre procédg, parce que. 1a région coudée

-

36 est enserrée 3 la fois par ladite bague 4 et par ledit

,support 5. Bien que, dans la descrlptlon qui precede, la

languette 10 ait &té prealablement configurée en L, cette
languetterlo peut'également éonsister en. uhe plequette aplatie
qui est coudée en I apré@s avoir &té introdulte dans le trou
traversant 42. Dans les reallsatlons selon. les flgures 17B et
17C, la languette 10 accuse la forme d'une plaquette aplatie
et le trou txaVefsant;42 est un trou :eCtilidne. Ce trou 42
peut étre.ménagé rectilignement'depuis la face circonféren-
tielle interne 4-1 et traverser la face opposée;'comme'le
montre la figure 17B, ou bien un év1dement 43 est pratiqué
dans la surface de la bague profilée 4 qui affleure le support
5, puis ledit trou 42 peut étre ménagé sous la forme d'un trou
fectiligne & partir de la face circonférentielle interne 4-1,
en traversant ledit ev1dement 43. Dans chacun des types de
réalisation representes sur les figures 173 et 17B, - aprés

gue la languette 10 a ete,lnseree dans le trou traversant 42,
cette languette 10 est assujettie érla”bégue prdfilée 4 au
moyen, par exemple,'d'une soudure ou d'un adhésif comme
illustré par un joint-44' bans la réalisation de la figure 17C,
il n est pas nécessaire de proceder a un ebarbage du joint 44
apreés le soudage. Méme dans la forme de réalisation illustrée
sur la figure 17B, un ebarbage est 51mp1e a effectuer, étant
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donné qu'il a seulement pour objet de lisser le joint 44 pour
empécher du métal excédentaire de faire saillie au-deld de 1la
surface d'affleurement avec le support 5.

La description ci-avant concernant la languette 10
s'applique également i la ianguétte 11. A

Les figures 18A et 18B montrent les procédés de mise en
place de languettes (par exemple la languette 11 des figures
16A et 16B) au voisinage immé&diat dé chevrons. En effet, la
forme de rédalisation représentée sur la figure 18A correspond
d la conception comportant la région coudée 36 illustrée sur
la figure 17 A, tandis que'le'type de réalisation montré par
la figﬁre 18B correspond & celui de la figure 17B. Bien que
non illustré sur les figures, il est possible_d'utiliser'le
procédé de mise en place correspondant i la forme de réalisa-
tion selon la figure 17C. , ,

Les figures 19A et 19B illustrent le procédé de mise .en
place de languettes longues , par exemple la languette 35 des
figures 16A et 16B . La figure 19A est une vue en plén de cette
languette, 1la figure 19B étant une coupe passant par ﬁne ligne
a en trait mixte de ladite figure 19A. C'est-a-dire qﬁe la
languétté 35 présente les saillies 38 3 des intérvalles'le '
long de sa longueur,»et'que les trous traversants 42 corres-
pondant 3 ces saillies 38 sont &laborés dansla bague profilée 4.
Aprés que les saillies 38 ont &té engagées dans les trous
traversants 42, la languette 35 est assujettie & la bague
profilée 4 en fixant les sailIies 38 é cette "bague profilée 4 -
par soudage ou par un autre procé&dé, comme dans le cas de la
forme de réélisatién représentée sur la figure 17B. Bien que
non illustré sur les figﬁres, il est possible d'utiliser le
procédé d'instailation correspbndant au tYpe de réalisation
selon la figure -17C. .7

Dans les formes de réalisation des figures 17A & 19,
tous les trous traversan£s742.sont &élaborés par‘usinage par
décharges électriques et la languette 9, 10, 11 ou 35 est

-

introduite dans un trou 42, puis assujettie & la bague profilée
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4 par soudage ou. autre procédé&, depuis la. face PQstérieﬁre de
cette bague 4. Néanmoins, 1'inventibn ne nécessite pas obliga—r
toirement l'usinage de tous les trous traversants 42 parr
décharges &lectriques, mais ces trous 42 peuvent &tre prati-
qués par pergage oupar une autre passe d'usinage,simple,
comme dans les formes de réalisation'selon'les figures 20 &
22 qui vont 8tre i présent décrites.

La figure 20 illustre une. autre forme de reallsatlon de
la languette 10 correspondant ‘a4 la réalisation selon les
figures 17A & 17C. La figure 20 ESt'uhercbﬁpe longitudinale de

la languette 10. Cette languette 10 utilisée sur la figure 20

est fagonnee,par estampage ou autre procéde de formage, en une
configuration présentant des epaulements repérés par des
fléches hl, h2 et,h3lsuf Ia'figﬁre.,Les trous traversants. 42
prévus sur la bague profilée 4 sont percés de 1la fagon suivante
la zone du trou traversant 42 repérée par une,fleche dl sur la
figure est usinée par décharges electrlques afin de lui- donner
une forme correspondant 3 la forme de la sectlon de 1'épaule-
ment h2 de la languette 10. Une zone d2 du trou ‘traversant 42
est percee par une machlne.de pergage ou une autre machlne—
outil, '3 un @ correspondant la largeur h3"de 1'épaulement
h3 de la languette 10. La zone dl du. trou 42 est dlaborée par
usinage par decharges électrlques d partir du coté de la face
c1rconferent1elle interne 4-1 et sa zone d2 est formee par
percgage partlr du cote-oppose dercette face circonféren-
tielle interner44l. Comme,le»montre la_figure-ZO, aprés avoir
&été introduite dans le trou traversant 42, la languette 10

est assujettie & la bague profilée 4 par une soudure ou un
adhésif, comme illustré par le joint. 44'sur la figure. Dans

la forme de reallsatlon selon cette. flgure 20, les zones
comprlses entre les epaulements hl et h2 de la languette 10,
c'est-3-dire les zones 39 de determlnatlon de la hauteur des
languettes, sont en contact avec la face c1rconferent1elle
interne 4-1, si bien qu' elles forment 1a hauteur de la
languette 10 & partir de ladlte face 4 1. Par consequent,
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l'usinage par décharges électriques de la zone dl du trou

traversant 42 peut &tre effectué avec une précision en profon-

" deur relativement faible, &tant donné que la profondeur

d'usinage de cette zone dl doit é&tre au moins supérieure a
celle de 1l'épaulement h2 de ladite languette 10.

La figure 21 montre en outre une autre forme de réalisa-
tion de la languetfe 9 correspondant é la réalisation des
figures 18A et 18B, la figure 22 illustrant un autre type de
réalisation de la languette 35 correspondant & celle des
figures 19A et 19B. Sur les figures 21 et 22, les références
numériques sonf identiques & éelles de la figure 20. Sur ces
deux figures 21 et 22, 1le troﬁ traversant 42 comprend la
zone d1 formée par usinage par décharges &lectriques depuis la
face circonférentielle interne 4-1, ainsi que la zone d2
percée par une machine de pergage. depuis le cdtéopposé de _
ladite face 4-1, comme dans le cas de la réalisation selon la
figure 20. La languette 9 (figure 21) et la languette 35
(figure 22) sont introduites dans les trous traversants 42,
puis assujetties é la bague profilée 4 au joint 44, comine dans
la réalisation de la figure 20. L'indice dé référence 40 de
la figure 21 désigne une zone de détermination de la hauteur
de 1la langﬁette 9, et 1'indice de ré&férence 41 de°la figure 22
indigque une zone de détermination de la hauteur de la languette
35, ces deux zones correspondant & la zone 39 de détermination
de la hauteur de la languette 10 dans la forme de réalisation
selon la figure 20. ) 7

Comme décrit ci-avant, la présente invention permet
d'obtenir un moule & pneumatiques dans lequel des languettes
sont aisément et efficacement mises en place avec une grande
précision. ' '

Une autre forme de réalisation de la présente invention
va maintenant &tre décrite. La réalisation illustrée sur les
figures 23A et 23B concerne un moule 3 pneumatigues se compo-
sant de la bague‘alvéolée 3, de la bague profilée 4 et du sup-

port 5, tout comme dans lecas de la réalisation des figures 2A
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et 2B. Sur ces figures 23A et 23B, la référence numérique 45
se fapporte i des nervures et les autres numéros de référence
correspondent d ceux des flgures ZA et 2B.
Le type de reallsatlon des flgures 23A et 23B qomporte

~des nervures dont les pointes sont de faible épaisseur. Lors-—

que l'épaisseur des nervures 45 est modeste, comme dans le
cas des pointes des nervures 45 de 1la figure 23B, ces pointes
ont tendance a &tre 1nopportunement cintrées vers le haut,

si bien qu'elles se séparent de la face 01rconferent1elle

- interne de la bague profllee 4.

-

Le moule & pneumatiques conformément i -la présente inven-
tion, représenté sur la figure 24, a pour but de surmonter les
difficultés précitédes et de renforcer les nervures, La réalisation

va maintenant &tre décrite en se féféraﬁt aux figures-24 a 26C.

Sur ces flgures, les numéros de référence 45 a 47 des1gnent
des nervures ; 48 et 49 1nd1quent des talons desdites nervures
50 se répporte des- jOlntS ; 51 désigne des trous de‘flxatlon
52 concerne des trous logeant les languettes 53 e£'54 con-
cernent des trous logeant les nervures ; et 55 de51gne une
ébaubhe des talons des nervures, respectivement. Les autres -
indices de référence sont identiques a-ceux des figureSVZA et
2B. La réalisation selonwiaifigure 24 est d'unerconéépfioh
sensiblement analogue 3 celle illﬁstrée sur 1es'figﬁres 2A et
2B, comprenant la bague alveolee 3, la’ bague profilee 4 et le
support 5. Dans 1la réallsatlon representee sur. cette flgure 24
les talons 48 en saillie vers: la bague profllee 4 sont disposés
sur les nervures 46 de la bague alvéolée 3, dont- la résistance
mécanique est faible du fait de son épalsseur modeste. La '
bague profilée 4 presente les trous ou évidements correspondant
aux talons 48 des nervures, par lesquels lesdits talons 48 sont
introduits et assujettis & la bague profilée 4 dans la région
des joints 50, par soudures ou parradhésifé. Avec le moule

illustré sur la flgure 24, il est'possiblé de mouler des

'pneumathues d'une taille souhaitée, sans pour autant que’ les

régions 3 paroi mince de la bague aIVeolee 3 (par exemple les
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nervures 46 de la figure 24) soient séparées de la face.cir-.
conférentielle interne 4-~1 comme dans le cas du moule illustré
sur les figures 23A et 23B, parce que ces régions 3 paroi
mince dépassent en direction de la bague profilée 4 et lui
sont assujetties. Il convient & présent de décrire en détail
la bague profllee 4 et la bague alvéolée 3 de la forme de
réalisation representee sur la figure 24.

La figure 25A est une vue développee'en plan de la bague
alvéolée 3 de la figure 24. La figure 25B est une coupe selon
la ligne F-F' de la figure 25A. La figure 25C est une coupe
selon la ligne G-G' de lafigure 25A. La figure 25D illustre

ébauche 3' de la bague: alveolee.

Pour fabriquer la bague alvéolee illustrée sur les
figures 25A 3a-25C, 1'@bauche 3' selon la figure 25D est sou-

mise & une finition de haute précision, par exemple au tour

'3 commande numérique. En particulier la face frontale 3-1 et.

1'é&bauche 55 du talon de la nervure doivent &tre finies avec
une grande précision. Ensuite, la bague alvéolée illustrée

sur les figures 25A & 25C est fabriquée 3 partir de l'ébaqche
3','par exemple par un usinage par décharges &lectriques 6u
par un fraisage- par commande numerlque Etant donné que les
ébauches 55 des talons des nervures sont prévues prealablement
sur 1l'ébauche 3' de la bague alvéolée dans cette forme de
réalisation, les talons 48 et 49 sont fagonnés au-dessous des
nervures 46et 47 consécutivement & 1l'usinage par décharges
électri@ues précité. Les &léments de liaison 21 sont utilisés
pour relier aux chevrons 6 et aux nervures 46 les nervures 47
reléguées a distance desdits Chevrons 6 et nervures 46, puis
ils sont enlevés apr&s que la bague alvéolée 3 a été position-
née sur la bague profilée 4.

Il convient & présent de décrire la bague profilée 4. La
figure 26A est une vue développée en plan de la bague profilée
représentée sur la figure 24. La figure 26B est une coupe
selon la ligne H-H' derlé figure 26A. La figure ZCC est une
coupe selon la ligne I-1' de cette figure 26A. Dans ce type
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de réalisation, la bague profilée 4 présente une forme de
section ;elle qu'illustrée-sur les.figures 26B et 26C,

ainsi que la face circonférentielle intétne 4~1 qui est usinée
de maniére tré&s précise, par,exempleja i'aide d'un tour &
commande numérique. Cette bague profilée 4 comporte les trous
de fixation 51 destinds aux clavettes 14 de section décrois-
sante illustrées sur,la figure 24,'1es trous'dans iesquels

les languettes 10 sont introduites, et les trous 53 et 54 dans
lesquels les talons 48 et 49 des herVures'sont engagés. Lors-
que la bague alvéolée 3 décrite ci-dessus est ajustée fixement
sur la bague profilée 4, les talons 48 et 49 des ne:Vures de
cette bague alvéolée 3 sont insérés dans leé,trous Szret754
ménagés dans la bague'préfilée 4,7puis ladife bague 3 est
disposée sur ladite bague 4 de telle fagon que la face frontale
3-1 de cette bague 3 soit en contact avec la fice circonféren-
tielle interne 4-1 de la bague profilée 4. Ensuite, la bague
alvéolée 3 est bloquée 3 demeure sur la bague profilée 4 et,
comme illustré sur la figure 24, les talons 48 et 49 des
nervurésrsontrattachéS'é ladite bagﬁe—47par les joints:SO. Le
moule & pneumatiques conformémeht é,lfinvention,représénté sur
la figure 24, est'fabriqué,en intrpduisantrles‘1anguettés 10
dans les trous 52 et en fixant la bégﬁé;profilée 4 sur le
support 5 & l'aide dgs/boulons i7 e£,18. Bien que la forme de
réalisation selon la figure24 se compose de-la béghe profilée
4, de la bague alvéolée 3 et du suppdrt 5, l'invention ne se
limite pas & cétterréalisation. La bague profilée 4 peut étre
&laborée d'un seul tenant avec le suppdrt 5.

. Comme décrit ci-avant, le moﬁlé a pneumatiqués selon la
présente invention, illustré sur la figure 24, permet d'empé-
cher que des nervures ayant:une.faible'résistance mécanique
retombent de la bagﬁe profilée, en prévoyant des talons sur
lesdites nervures et en ménageant, sur la bague profilée,'des
trous traversants corréspondant auxdits talons en vue d'ac-
croitre la résistance mécanique desdites nervures.

Il va de'soi qué'de nombreuses modifications'peuvent
&tre apportées au mule et au procédé décrits et;représentés,

sans sortir du cadre de l'invention. En particulier les "che-
vrons“pourraient étre remplacés par des nervures annulaires
et non en zigzag. o »
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"REVENDICATIONS -

1. Moule pour pneumatiques, comprenant une bague

profilée (4 ; 25, 25' ; 34) gui présente une face circonfé-
rentielle interne (4-1; 25-1, 25'-1 ; 34-1) correspondant

au profil externe d'un pneumatique en cours de moulage et
englobant au moins la surface ou bande de roulement de ce
pneumatigue, ainsi qu'une bague & réseau de dessins ou bague
alvéolée (3 ; 24) comportant une face frontale (3-1 ; 24-1)

pour venir en contact avec ladite face circonférentielle

interne de ladite bague profilée et constituée d'un réseau de

chevrons (6 ; 28) et é&ventuellement, ou en variante, de
nervures (7 ; 29 ; 45-47) pour former les creusures dudit

pneumatique moulé&, moule caractérisé par le fait que ladite

bague alvéolée (3 ; 24) est disposée sur ladite bague profilée

(4 ; 25, 25' ; 34) soit intégralement, soit aprés en avoir
enlevé une partie. '

2. Moule selon la revendication 1, caractérisé par le

‘fait que la bague alvéolée (3 ; 24) et la bague profilée (4

25, 25' ; 34) sont subdivisées radialement en des segments.
3. Moule selon la revendication 1, caractérisé par le

fait que la bague‘profilée (4) est subdivisée en des segments

dans son plan &quatorial ; et par le fait gue ladite bague

profilée (4) et la bague alvéolée (3) sont subdivisées radia-

lement en des segments.

4, Moule selon la revendication 1,'caractérisé par le
fait gque la bague profilée (4 ; 34) est percée de trous ’
traversants (42), des,languéttes (9-11 ; 35) étant insérées

-~

dans lesdits trous traversants et attachées & ladite bague
profilée (4 ; 34) a la face postérieure de cette derniére.
5. Moule selon la revendication 1, caractérisé par 1e
fait qu'au mdins une partie des nervures (45-47) comporte
des talons (48, 49) faisant saillie au-dela de leur surface
d'affleurement ; par le fait que la bague profilée (4) pré-
sente des évidements ou trous traversants (52) correspondant

auxdits talons (48, 49) des nervures ; et par le fait que

~e
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la bague alvéolée (3) est dlsposee sur ladlte bague profllee
"(4) aprés que lesdits ‘talons (48, 49) des nervures ont &té
introduits dans lesdits évidements “ou trous traversants (52).
6. Procédé de fabrlcation d'uh moule 3. -pneumatiques,
5 caractérisé par le fait qu'il con51ste a fabrlquer une bague
~ profilée comportant une face c1rconferent1elle interne qui
présente au moins une surface curv111gne correspondant & la
surface ou bande de roulement 4'un pneumatique en cours de
moulage, ainsi qu'une bague & réseau de dessins ou bague
10 alvéolée qui, possédant une face frontale pour etabllr le’
contact avec ladite face 01rconferentielle interne- de ladite
bague profilée, est constituée par un réseau de chevrons et
i eventuellement, ou en varlante, de nervures pour former les
creusures dudit pneumathue moulé ; et par le fa1t que ladite
15 bague alvéolee est dlsposée sur ladite face circonférentielle
interne de ladlte bague profilee soitintegralement, soit apré:
en avoir enlevé une partie. .
- 7. Procédé de fabrlcatlon selon la revendicatlon 6
caractérisé par le fait que, apreés. que la bague ‘alvéolée et
20 la bague profilée ont été fagonnees en une configuration
’ annulaire, ladite bague alvéolée est sectionnée. radialement er
plus1eurs endroits et insérée dans ladite bague profllee, apré
‘ qu01 lesdites bagues alveolee et profilee 'sont assemblées pour
_former une pigce monobloc de forme annulaire, de telle fagon
25 que la face frontale de ladite bague alveolee soit en contact
avec la face c1rconferent1elle interne de ladite bague proflle
puis sont sectlonnees radlalement en plus1eurs zones de roule-
ment ; et par le fait- que lesdites zones de roulement sont
assemblées en une configuration annulaire, de telle,maniere
30 que chacune des faces découpées aboutées de ces zones de
roulement soit solidarisée avec son homologue en vue de former
un moule a'pneumatiques'du type scindé. =
8. Procédé de fabrication selon la revendication 6,
caractérisé& par le fait que, apreés que la bague alvéolée et
35 1la bague profilée ont &té fagonnees en une configuration
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annulaire, ladite bague alvéolée est sectionnée en un endroit

- prédéterminé et insérée dans ladite bague profilée, grice i

une réduction du dianétrerexterne_de ladite bague alvéolée en

la soumettant & une pression agissant de 1'extérieur dans une

condition dans laquelle des faces coupées opposées de cette
bague alvéolée se chevauchent ; par le fait que ladite bague

Aalvéolée_et ladite bague profilée sont ensuite assemblées pour

former une piéce monobloc de cohfiguration annulaire, de
manigre que la face frontale de ladite bagoe alvéolée soit en-
contact avec la face circonférentielle interne de ladite

bague profilée, puis sont sectionnées radialement en plusieurs
zones de roulement ; et par le fait que lesdites zones de
roulement sont assemblées en une configuration annulaire, de
fagon que chacuné des faces coupées aboutées de ces zones de
roulement soit solidarisée avec son homologue, en vue de

-~

former un moule 3 pneumatiques du type scindé.
9. Procédé de fabrication selon la revendication 6,
caractérisé par le fait que, apiés,qué la bague alvéolée et
la bague profilée subdivisée dans son plan équatorial ont été
fagonnées en une configuration annulaire, ladite bague pro-
filée et ladite bague alvéolée sont assemblées pour former une
pi&ce monobloc de forme annulaire, puis sectionnées radialement
en plusieurs zones de roulement ; et par le fait que lesdites
zones de roulement sont assemblées en une configuration annu-
laire, de telle mani&re que chacune des faces coupées aboutées
de ces zones de roulement soit solldarlsee avec son homologue
pour former un moule & pneumathues du type scindé. '
10. Procede de fabrication ‘selon la revendication 6,
caractérisé par le fait que les chevrons et &ventuellement,
ou en variante, les nervures dans la bague alvéolée sont

fabriqués par u31nage par décharges- electrlques.
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