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PNEUMATIQUE A BOURRELET RENFORCE.

@ Pneumatique comprenant au moins une armature de
carcasse d’au moins une nappe (1) ancrée dans chaque
bourrelet B a au moins une tringle (2), chaque bourrelet B
étant renforcée par au moins deux nappes de renforcement
(61, 62) formées d’éléments de renforcement inclinés par
rapport a la direction circonférentielle d’'un angle compris
entre 10° et 300, caractérisé en ce que les éléments de ren-
forcement d’au moins une nappe (1) d’armature de carcas-
se, dans chaque partie insérée axialement entre les deux
nappes de renforcement (61, 62) de bourrelet, sont inclinés
par rapport a la direction circonférentielle d’un angle com-
pris entre 50° et 80° et sont radiaux dans la partie comprise
entre les extrémités radialement supérieures des dites deux
nappes de renforcement (61, 62), extrémités situées radia-
lement au-dessus des points de flancs définissant la largeur
axiale maximale du pneumatique.
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L’invention concerne un pneumatique & armature de carcasse comprenant des
€léments de renforcement en grande partie radiaux, armature de carcasse surmontée
d’une armature de sommet formée plus particuliérement d’éléments de renforcement
textiles, et ledit pneumatique étant particulierement destiné a 1’équipement des

véhicules de tourisme.

Bien que présentant de nombreux avantages et en particulier celui d’étre trés
léger, un tel pneumatique n’est pas sans inconvénients : il ne présente pas une
endurance suffisante a grande vitesse, endurance évaluée par deux performances que
sont la vitesse maximale atteinte par le pneumatique en roulage sous des conditions
normales ou vitesse limite, et I’endurance proprement dite 4 grande vitesse néanmoins
inférieure a la vitesse limite ci-dessus. Une armature de sommet par exemple formée
de deux nappes de sommet croisées en polyamide aromatique et d’une nappe de cables
circonférentiels en polyamide aliphatique ne permet pas d’atteindre une vitesse
supérieure a 250 km/h, parce que les nappes de sommet croisées présentent & grande

vitesse certaines faiblesses.

De nombreuses modifications peuvent étre apportées a I’architecture d’une
telle armature de sommet, par exemple le retournement d’au moins une nappe de
sommet de travail. De méme, le choix des matériaux utilisés pour la constitution de
ladite armature est un facteur important en fonction du compromis de propriétés que
I’on veut obtenir : un sommet constitué exclusivement d’éléments de renforcement en
rayonne ne confére pas au pneumatique les rigidités nécessaires et en particulier
transversale ; un sommet constitué¢ exclusivement d’éléments en polyamide
aromatique entraine une fabrication difficile et onéreuse du fait du manque de potentiel
de conformation additionnelle ; de méme une armature exclusivement en éléments de
renforcement en polyamide aliphatique exige un trop grand nombre de nappes de

sommet d’ou un poids prohibitif.
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L’étude de la structure des cébles de tels matériaux (nombre de fils
¢lémentaires, nombre de torons, torsions ....... etc ....... ) n’a pas permis d’obtenir des
résultats jugés satisfaisants. Les études de la demanderesse 1’ont conduit & rechercher

des solutions au probléme posé dans la constitution des bourrelets de pneumatique.

Le brevet FR 1 418 988 de la demanderesse, en vue de minimiser 1’écartement
de céables radiaux de I’armature de carcasse les uns des autres et de la mise en tension
du mélange caoutchouteux entre cébles préconise 1’adjonction a la (aux) nappe(s) de
fils ou cables radiaux d’au moins une nappe de cables non radiaux disposée entre le
bourrelet et la bande de roulement, ’angle aigu formé entre un céble incliné de ladite
nappe et un cable radial de la nappe de carcasse pouvant étre compris entre 30° et 70°
et la somme des résistances au centimétre des nappes de cables inclinés étant au plus

égale a la moitié de la somme des résistances au centimétre des cébles radiaux.

Le brevet FR 1 490 674, en vue d’améliorer la stabilité de trajectoire du
véhicule équipé soumis aux sollicitations latérales, tout en conservant un pneumatique
confortable, enseigne de disposer dans les flancs, entre les tringles et les régions des
flancs ot la largeur axiale du pneumatique est maximale, des nappes de fils ou cables
élastiques inclinés et croisés, entre la partie principale et le retournement d’armature
de carcasse, les dits cables inclinés faisant avec les cbles radiaux un angle compris

entre 45° et 75° .

Dans le cas d’engins de manutention et afin d’éviter les phénomenes
d’instabilité (roulis, balancement, tangage), le brevet EP 0 301 039 A enseigne de
disposer sur toute la hauteur des flancs axialement de part et d’autre de I’armature de
carcass€ une nappe de fils ou cibles orientés par rapport a la direction circonférentielle

avec un angle faible.

Le brevet US 5 415 216, concernant des pneumatiques de hautes performances

pour des véhicules de tourisme, et en vue d’obtenir un allégement des dits
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pneumatiques de faible rapport de forme sans nuire a leurs qualités directionnelles,
propose de supprimer "utilisation des profilés triangulaires usuellement situés
radialement au-dessus des tringles d’ancrage d’armature de carcasse et de disposer
dans chaque flanc, de part et d’autre de la partie principale d’armature de carcasse, une
nappe d’éléments de renforcement inclinés avec un angle compris entre 15° et 75° par
rapport a la direction radiale, les dits éléments de renforcement pouvant étre en
matériau usuellement employé en pneumatique : polyamide aromatique ou aliphatique,

polyester, métal, fibre de verre.....etc....

Les documents cités ci-dessus associent une armature de carcasse radiale de
tringle & tringle & au moins une nappe d’éléments inclinés dans la zone du bourrelet.
Afin de résoudre le probléme 2 la base de I’invention, la demanderesse propose
d’associer, dans la zone du bourrelet, au moins deux nappes de renforcement
d’éléments de renforcement inclinés par rapport a la direction circonférentielle a au
moins une nappe d’armature de carcasse dont les éléments de renforcement sont
inclinés dans ladite zone de bourrelet et radiaux entre les extrémités des deux nappes

de renforcement.

Aussi, le pneumatique conforme a I’invention, comprenant au moins une
armature de carcasse d’au moins une nappe ancrée dans chaque bourrelet a au moins
une tringle, chaque bourrelet étant renforcé par au moins deux nappes de renforcement
formées d’éléments de renforcement inclinés par rapport a la direction
circonférentielle d’un angle compris entre 10° et 30°et croisés d’une nappe a la
suivante, est caractérisé en ce que les éléments de renforcement d’au moins une nappe
d’armature de carcasse, dans chaque partie insérée axialement entre les deux nappes de
renforcement de bourrelet, sont inclinés par rapport & la direction circonférentielle
d’un angle compris entre 50 et 80° et sont radiaux dans la partie comprise entre les
extrémités radialement supérieurs des dites deux nappes de renforcement, extrémités
situées radialement au-dessus des points de flancs définissant la largeur axiale

maximale du pneumatique.
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L’armature de carcasse est formée préférentiellement d’au moins une nappe
d’éléments de renforcement textiles et avantageusement en polyester. Les éléments de
renforcement constituant les deux nappes de renforcement de bourrelet sont
préférentiellement faits du méme matériau que celui des €éléments de carcasse. Les
angles que forment les dits éléments, bien que pouvant étre égaux en valeur absolue,
sont préférentiellement inégaux pour permettre une fabrication plus aisée du

pneumatique.

Les pneumatiques de tourisme de grosses dimensions (c’est-a-dire 205/60 R
16 et au-deld) ont généralement une armature de carcasse composée de deux nappes
d’éléments de renforcement radiaux : le pneumatique conforme a I’invention peut
alors étre pourvu de trois nappes de renforcement de bourrelet, les nappes de carcasse

étant insérées axialement entre les nappes de renforcement.

Les caractéristiques et avantages de I’invention seront mieux compris a I’aide
de la description qui suit, illustrée par le dessin annexé sur lequel :
- la figure 1représente schématiquement, vu en section méridienne, un
pneumatique de tourisme conforme a ’invention,

- la figure 2 représente schématiquement, vu de profil, le méme pneumatique.

Le pneumatique P, de dimension 175/70 R 13, comporte une armature de
carcasse composée, dans le cas étudié, d’une seule nappe de carcasse 1, formée
d’éléments de renforcement en polyester. Ladite nappe 1 est, dans chaque bourrelet,
ancrée a une tringle 2, de constitution usuelle pour la dimension concernée, pour former
un retournement 10. Elle est surmontée radialement d’une armature de sommet 3 de

deux nappes de sommet de renforcement & bords libres, les dites nappes 31,32 étant

formées d’éléments de renforcement en polyamide aromatique, croisés d’une nappe 31 a

la suivante 32 et inclinés par rapport 4 la direction circonférentielle d’un angle

sensiblement égal a 25° (il est & noter que les angles des éléments formant les deux
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nappes 31 et 32 peuvent €tre inégaux sans que cela nuise a I’invention). Une nappe 33
d’éléments de renforcement en polyamide aliphatique est disposée radialement &
I’extérieur de la nappe 32 de sommet de travail, les cibles de ladite nappe 33 faisant

avec la direction circonférentielle un angle égal 4 0° £ 2,5°.

Les bourrelets B et flancs F du pneumatique sont renforcés par deux nappes
additionnelles 61 et 62 d’éléments de renforcement textiles, en polyester c’est-a-dire
de méme nature que le matériau des éléments de nappe de carcasse, I’une des dites
nappes 61 étant axialement & I’intérieur de la partie principale de la nappe de carcasse
1 et I’autre 62 étant a I’extérieur. Les cébles des dites nappes font avec la direction
circonférentielle des angles respectivement égaux a +15° et a -15°, les dits angles étant
mesurés au niveau des bords radialement inférieurs des nappes 61 et 62, bords
localisés radialement au voisinage de la tringle d’ancrage 2. Quant aux extrémités
radialement supérieures des nappes de renforcement 61 et 62, elles sont
respectivement a des distances Hg; et Hg, de la base D des bourrelets (la base D étant
une droite parall¢le & ’axe de rotation passant par le point d’intersection entre la
génératrice du siege de bourrelet et la génératrice de la paroi verticale dudit bourrelet)
égales a 82 mm et 76 mm, distances qui sont supérieures a la distance Hg qui sépare le
point du pneumatique de plus grande largeur axiale de la base D. La partie de nappe de
carcasse 1 insérée axialement entre les deux nappes de renforcement 61 et 62 possede
des cébles faisant avec la direction circonférentielle un angle moyen de -65°, alors la
partie restante de ladite nappe 1 posséde les mémes cébles faisant avec ladite direction

un angle de 90°.

Les variations angulaires des cibles de la nappe de carcasse 1 ainsi que les
variations angulaires entre les nappes de renforcement 61 et 62 peuvent étre obtenues
par un procédé simple de fabrication de 1’ébauche cylindrique non vulcanisée de la
nappe de carcasse. Les étapes dudit procédé sont les suivantes :

* pose sur le tambour de confection de la couche caoutchouteuse intérieure et

éventuellement des renforts, profilés ou gommes plates nécessaire,
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* pose de la nappe de renforcement 61 avec un angle de +15° pour ses cables,

* pose de la nappe de carcasse 1 de cébles radiaux, en prenant soin d’assurer
des bons contact et adhésion entre la nappe 1 et la nappe 61 (rouletage),

* pose d’un intercalaire sur la nappe de carcasse 1 pour éviter tous contact et
adhésion possibles entre la nappe de carcasse 1 et la nappe 62 qui est posce sur ledit
intercalaire,

* pose de la tringle 2 et des profilés de caoutchouc nécessaires dans le
pneumatique vulcanisé entre nappe 62 et retournement de nappe 1,

* retournement de la nappe de carcasse lautour de la tringle 2,

* finition de 1’ébauche cylindrique de carcasse.

La dite ébauche est ensuite, comme connu en soi, conformée a un diametre
plus grand que le diamétre de pose pour devenir une ébauche torique de carcasse sur
laquelle sera déposé le sommet du pneumatique. Au cours de ladite conformation, la
nappe 61 de renforcement de bourrelet déradialise les cébles de la nappe de carcasse 1
au moins sur la largeur axiale de pose de la nappe 61, ce qui provoque un abaissement
de P’angle des cables de nappe de carcasse, angle qui varie de 90° 4 —65°, alors que
I’angle des cibles de la nappe 61 varie dans un intervalle de +15° 2 +10° et que les
cables de la nappe 62 axialement extérieure  la nappe de carcasse 1 et désolidarisés de
cette derniére suivent une modification voisine en triangulant avec le retournement de
nappe de carcasse. Le pneumatique ainsi confectionné et vulcanisé ensuite posséde des
bourrelets renforcés par des armatures triangulées a cables textiles. Non seulement, le
pneumatique ainsi obtenu est léger du fait de ’emploi de matériau textile, permet de
pallier largement aux insuffisances en vitesse limite et résistance a grande vitesse d’un
pneumatique textile avec une nappe de renforcement de bourrelet usuelle, mais offre
aussi la particularité de conserver une résistance au roulement au plus égale a celle

dudit pneumatique sur toute la plage de vitesses utilisées.

L’armature de sommet du pneumatique peut étre métallique et composée en

particulier de deux nappes de cables inextensibles en acier, croisés d’une nappe a la
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suivante. L’invention présente alors I’énorme avantage de pouvoir supprimer la nappe
de cables circonférentiels en polyamide aliphatique sans pénaliser les résistance et
endurance & grande vitesse et en permettant aussi de diminuer sensiblement le niveau

du bruit extérieur émis par le pneumatique.
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REVENDICATIONS.

1 - Pneumatique comprenant au moins une armature de carcasse d’au moins
une nappe (1) ancrée dans chaque bourrelet B & au moins une tringle (2), chaque
bourrelet B étant renforcé par au moins deux nappes de renforcement (61, 62)
formées d’éléments de renforcement inclinés par rapport a la direction
circonférentielle d’un angle compris entre 10° et 30°et croisés d’une nappe a la
suivante, caractérisé en ce que les éléments de renforcement d’au moins une nappe (1)
d’armature de carcasse, dans chaque partie insérée axialement entre les deux nappes de
renforcement (61, 62) de bourrelet, sont inclinés par rapport a la direction
circonférentielle d’un angle compris entre 50 et 80° et sont radiaux dans la partie
comprise entre les extrémités radialement supérieures des dites deux nappes de
renforcement (61, 62), extrémités situées radialement au-dessus des points de flancs

définissant la largeur axiale maximale du pneumatique.

2 — Pneumatique selon la revendication 1, caractérisé en ce que les éléments
de renforcement de la nappe de carcasse 1 et des nappes de renforcement (61, 62) sont

en matériau textile.

3 — Pneumatique selon la revendication 2, caractérisé en ce qu’il comprend
une armature de sommet (3) composée de plusieurs nappes (31, 32, 33) dont les

éléments de renforcement sont de cables textiles.

4 — Pneumatique selon la revendication 1, caractérisé en ce que les nappes de
renforceiment (61, 62) sont formées d’éléments de renforcement croisés entre eux

d’une nappe (61) a la suivante (62) en faisant des angles inégaux en valeur absolue.

5 — Procédé de fabrication du pneumatique selon la revendication 1,

caractérisé en ce que lors de la confection de I’ébauche cylindrique d’armature de
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carcasse, la nappe de carcasse (1) et la nappe de renforcement (61), posée radialement
sur le tambour de confection au-dessous de la nappe (1), sont fortement solidaires
I’une de I’autre par adhésion, alors que la nappe de renforcement (62), posée au-

dessus de la nappe de carcasse (1) est désolidarisée de ladite nappe (1).
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