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Description

Titre de I'invention : Procédé de réalisation d’un élément moulant

[0001]

[0002]

[0003]

avec fente d’évacuation d’air

Domaine technique

La présente invention concerne un procédé de réalisation d’un élément moulant
destiné a étre assemblé dans un moule pour le moulage d’un pneumatique, ledit
élément moulant comprenant une surface de moulage adaptée pour le moulage d’une
partie du pneumatique et une surface externe opposée a la surface de moulage, des
moyens d’éventation adaptés pour I’évacuation d’un flux d’air de la surface de
moulage vers la surface externe, lesdits moyens d’éventation comprenant une premicre
partie de largeur .1 comprise entre 0,03mm et 0,07mm et de profondeur P1 inférieure
ou égale a 3mm, ladite premicre partie débouchant sur la surface de moulage et une
deuxiéme partie en communication avec la premiere partie et débouchant sur la surface
externe, la largeur L2 de la deuxieme partie €tant comprise entre lmm et Smm et plus
préférentiellement entre 2mm et 3mm, la premiere partie formant un parcours fermé
sur lui-méme.
Technique antérieure

Lors du processus de moulage et de vulcanisation des pneumatiques, les effets
combinés de la pression, de la température et des réactions chimiques en cours
génerent une certaine quantité de gaz qui doit étre libérée du moule pendant le
moulage. Pour mettre en place des moyens d’évacuation des gaz, les industriels
utilisent en général une solution consistant a utiliser des moules dont la couronne
externe comporte des petits trous formant une pluralité des tunnels d’évacuation
répartis sur la circonférence du moule. Cette approche est certes efficace pour assurer
le passage des gaz, mais produit a la surface de la bande de roulement des picots, de
forme correspondante au profil des trous, formés par le mélange caoutchoutique qui a
tendance a fluer dans les ouvertures d’éventation. Ces picots, disséminés sur la pé-
riphérie de la bande de roulement et souvent sur une portion des flancs du
pneumatique, affectent 1’esthétique du produit final et perdurent tant et aussi longtemps
que le pneumatique n’a pas roulé un certain nombre de kilometres. Pour €viter la
présence de ces picots, les industriels recherchent depuis longtemps une solution pour
permettre le flux d’air ou de gaz vers 1’extérieur du moule, sans toutefois altérer le
produit nouvellement moulé.

Le document EP1361042 décrit un moule pour pneumatique comportant une
couronne périphérique feuilletée. Cette couronne est constituée par un empilage dans la

direction circonférentielle d'une pluralité de tdles de faible épaisseur. Des découpes
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réparties sur plusieurs toles adjacentes augmentent le potentiel d'€ventation du moule.

Ce mode de réalisation est efficace pour un moule feuilleté uniquement.
Il existe donc un besoin pour un moule favorisant I’évacuation de 1’air pendant le

moulage, mais sans affecter I’esthétique du pneumatique moulé.

Pour pallier ces différents inconvénients, I’'invention prévoit différents moyens
techniques.

Résumé de l'invention

Tout d’abord, un premier objet de I’invention consiste a prévoir un procédé de réa-
lisation d’élément moulant pour le moulage de la partie extérieure de la bande de
roulement d’un pneumatique permettant I’évacuation de ’air libéré lors des phases de
vulcanisation, sans formation de picots a la surface de la bande de roulement.

Un autre objet de I’invention consiste a prévoir un procédé de réalisation d’un
élément moulant pour le moulage de la partie extérieure de la bande de roulement d’un
pneumatique permettant de s’assurer que les moyens d’éventation réalisés sont bien
fonctionnels.

Pour ce faire, I’invention prévoit un procédé¢ de réalisation d’un €lément moulant
destiné a étre assemblé dans un moule pour le moulage d’un pneumatique, ledit
élément moulant comprenant une surface de moulage adaptée pour le moulage d’une
partie du pneumatique et une surface externe opposée a la surface de moulage, des
moyens d’éventation adaptés pour I’évacuation d’un flux d’air de la surface de
moulage vers la surface externe, lesdits moyens d’éventation comprenant une premicre
partie de largeur .1 comprise entre 0,03mm et 0,07mm et de profondeur P1 inférieure
ou égale a 3mm, ladite premicre partie débouchant sur la surface de moulage et une
deuxiéme partie en communication avec la premiere partie et débouchant sur la surface
externe, la largeur L2 de la deuxieme partie €tant comprise entre lmm et Smm et plus
préférentiellement entre 2mm et 3mm, la premiere partie formant un parcours fermé
sur lui-méme, ledit procéd€ comprenant les €tapes suivantes:

1) une étape de réalisation par laser de la premicre partie dans I’élément de moulage,
ladite premiere partie ayant un axe longitudinal Al ;

i) une étape de réalisation de la deuxi¢me partie dans 1’élément de moulage, ladite
deuxiéme partie étant en communication avec ladite premicre partie, ladite deuxieéme
partie ayant un axe longitudinal A2 ;

ledit procédé étant caractérisé en ce que:

iii) I’étape de réalisation de la deuxicme partie est réalisée avant I’étape de réalisation
de la premicre partie;

iv) les étapes i et ii étant effectuées de facon a ce que 1’axe A2 de la deuxieme partie

(6) et ’axe Al de la premiere partie sont espacés par un décalage D d’au moins
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0.5mm.

Selon un mode de réalisation avantageux, les €tapes 1 et ii sont effectuées de fagon a
ce que ’axe A2 de la deuxieme partie (6) et I’axe Al de la premiere partie (5) sont
espacés par un décalage D d’au moins 1 mm.

Cette communication entre les deux parties permet le passage de 1’air a éventer entre
celles-ci. Si la premiere partie €tait réalisée avant la deuxieme partie, il y aurait un
important risque d’obstruction de la premicre partie avec les débris et poussicres
générées lors de la réalisation de la deuxieme partie, car le passage libre de la premicre
partie est de faible dimension. Le procédé ci-dessus permet, en réalisant la premiere
partie apres la deuxieme partie, d’éviter le risque d’obstruction de la premicre partie.
En pratique, dans un élément moulant, une pluralité de moyens d’éventation sont en
général prévus. On prévoit avantageusement d’effectuer simultanément plusieurs
deuxiemes parties, puis plusieurs premicres parties.

Le décalage D entre les axes respectifs des premieres et deuxiemes parties permet de
faire en sorte qu’il subsiste toujours une zone commune entre les deux parties. En effet,
du fait du parcours fermé sur lui-méme de la premicre partie, I’absence de zone
commune créerait une situation dans laquelle le noyau central de la premicre partie ne
serait plus maintenu et créerait une grande ouverture.

Selon un mode de réalisation, la premiére partie forme un parcours polygonal,
circulaire ou ovale.

Par exemple, la premiere partie forme un parcours en forme de carré, de rectangle,
d’hexagone, de triangle, de pentagone, d’heptagone, d’octogone, d’ennéagone, de
décagone, d’hendécagone, de dodécagone, de losange, de trapeze, de parallélogramme,
ou toute autre forme de fente ou les deux extrémités sont jointes.

Selon un exemple de mise en ceuvre avantageuse, la premicre partie est réalisée par
laser guidé par jet d’eau. Le laser guidé par jet d’eau permet de pratiquer une fente de
faible largeur de fagon précise, fiable et économique.

Selon un autre exemple de réalisation, la deuxieme partie est réalisée par percage. On
utilise par exemple un foret a embout conique.

En variante, la deuxieme partie est réalisée par usinage. On utilise par exemple une
fraise a bout plat.

De manicre avantageuse, la premicre partie et la deuxi¢me partie sont réalisées sur
des machines a cinq axes. Ce type de machine procure une grande souplesse de mise
en ceuvre et permet de réaliser pratiquement tout type de profil de fente.

Selon divers modes de réalisation avantageux, la deuxieéme partie est une cavité, ou
une rainure. La premicre partie est avantageusement une fente.

De manicre avantageuse, la profondeur P1 de la fente est supérieure de 0,1 a 1l mm a

I’épaisseur EP de la paroi résultant de 1’usinage. Cette caractéristique permet de
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sécuriser la mise en ceuvre afin de s’assurer que la premicre partie est suffisamment
profonde pour permettre la communication avec la deuxi¢me partie.
Breve description des dessins

Tous les détails de réalisation sont donnés dans la description qui suit, complétée par
les figures 1 a 4b, présentées uniquement a des fins d’exemples non limitatifs, et dans
lesquelles:
Fig.1
[fig.1]

la figure 1 est une vue en perspective d’un exemple de réalisation d’un élément
moulant avec un moyen d’éventation ;
Fig.2a
[fig.2a]

la figure 2a illustre schématiquement un exemple de disposition non convenable pour
réaliser un moyen d’éventation ;
Fig.2b
[fig.2b]

la figure 2b illustre schématiquement un autre exemple de disposition non
convenable pour réaliser un moyen d’éventation ;
Fig.3a
[fig.3a]

la figure 3a illustre schématiquement un exemple de disposition convenable pour
réaliser un moyen d’éventation;
Fig.3b
[fig.3b]

la figure 3b illustre schématiquement un autre exemple de disposition convenable
pour réaliser un moyen d’éventation;
Fig.4a
[fig.4a]

la figure 4a illustre schématiquement une variante de réalisation avec un exemple de
dispositions relatives entre la premicre et la deuxieme partie des moyens d’éventation;
Fig.4b
[fig.4b]

la figure 4b illustre schématiquement une autre variante de réalisation avec un autre
exemple de dispositions relatives entre la premicre et la deuxieme partie des moyens

d’éventation.

Description des modes de réalisation

La figure 1 illustre un exemple de réalisation d’une portion d’un élément moulant 1
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dans lequel un moyen d’éventation 4 relie une surface de moulage 2 et une surface
externe 3 dudit élément moulant 1. Le moyen d’éventation comporte une premiecre
partie 5 et une deuxieme partie 6 en communication 1’une avec 1’autre. La premiere
partie 5 débouche sur la surface de moulage 2. La deuxieme partie 6 débouche sur la
surface externe 3.

Tel qu’illustré aux figures 3a, 4a et 4b, les deux extrémités 8, 9 de la premicre partie
sont jointes, formant un parcours fermé sur lui-méme. La fente de la premiere partie
forme un parcours polygonal, par exemple en forme de carré ou de cercle (tel
qu’illustré dans I’exemple de la figure 3a), d’ovale, d’hexagone, de triangle, de
rectangle (tel qu’illustré par exemple aux figures 4a et 4b), de pentagone, d heptagone,
d’octogone, d’ennéagone, de décagone, d’hendécagone, de dodécagone, de losange, de
trapeze, de parallélogramme, ou tout autre forme ot les deux extrémités 8, 9 se
referment I’une sur ’autre.

La premiere partie 5 a une profondeur P1 supérieure de 0,Imm a Imm a I’épaisseur
EP de la paroi résultant de 1’usinage tel qu’illustré a la figure 1. Ces dimensions
permettent de s’assurer que les deux parties sont bel et bien en communication 1’une
avec |’autre.

Dans cet exemple de réalisation, la premicre partie est réalisée par un laser guidé par
un jet d’eau. La largeur de la premiere partie 5 est comprise entre 0,03mm et 0,07mm
et sa profondeur P1 est inférieure ou égale a 3mm. Cette profondeur correspond a la
limite de précision suffisante pour la réalisation de la premiere partie 5. Au dela de
3mm, le laser guidé par un jet d’eau pourrait conférer des résultats insuffisants pour
garantir la réalisation de la premiere partie dans des conditions optimales.

La largeur L2 de la deuxieme partie 6 est comprise entre Imm et Smm, et plus préfé-
rentiellement entre 2mm et 3mm.

Le procédé de réalisation de 1’élément moulant 1 comprend les étapes suivantes, ef-
fectuées de fagon successive, dans 1’ordre suivant :

a) réalisation de la deuxiéme partie 6 dans 1’élément de moulage,

b) réalisation par laser de la premicre partie 5 dans 1’élément de moulage, de fagon a
ce que la premiere partie 5 et la deuxiéme partie 6 soient en communication.

La premiere partie 5 est réalisée apres la deuxieme partie 6 pour éviter qu’un copeau
ou rebut de coupe ou d’usinage ne vienne obstruer la premicre partie si celle-ci était
réalisée avant la deuxieéme partie. A I’inverse, les copeaux de matiere résultants de la
réalisation de la premiere partie 5 apres la deuxieme partie 6, ne risquent pas de
boucher ladite deuxi¢me partie 6 compte tenu de ses grandes dimensions en regard de
la premicre partie 5. Les étapes a et b sont effectuées de telle sorte que les axes longi-
tudinaux respectifs Al et A2 de la premicre partie 5 et de la deuxieme partie 6 soient

espacés par un décalage D d’au moins 0.5mm, préférentiellement 1 mm. Ce décalage
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D entre les deux parties permet d’éviter un cas tel que celui illustré a la figure 2a ot les
deux parties sont alignées. Dans un tel cas, la premicre partie 5 est entierement libérée,
sans aucun contact avec le reste de 1’élément moulant. Ce cas, non conforme, conduit a

un défaut de fabrication.
La deuxieéme partie 6 est réalisée par percage en utilisant un foret a embout conique

par exemple. Dans une variante, la deuxieme partie 6 est réalisée par usinage, en
utilisant une fraise a bout plat par exemple, et/ou sur une machine a cinq axes. Dans les
exemples de réalisation, la deuxieme partie 6 est une cavité telle qu’illustrée aux
figures 1 a 3b. En variante, la deuxieme partie 6 est une rainure telle qu’illustrée aux
figures 4a et 4b.

Dans les figures 1 a 4b, la premiere partie 5 est une fente formant un parcours dont
les deux extrémités 8 et 9 se rejoignent.

Les figures 3a et 3b illustrent un exemple de réalisation de la fente par rapport au
percage de la deuxieme partie 6. Tel qu’illustré, la deuxieme partie 6 est désaxée par
rapport a la premicre partie 5. Les deux parties peuvent €tre plus ou moins désaxées, a
condition qu’au moins une zone de chacune des deux parties 5 et 6 soit en contact
1‘une avec 1’autre, assurant le maintien de la premicre partie.

Les figures 4a et 4b illustrent des exemples de réalisation de la premiére partie 5 en
forme de rectangle. A la figure 4a, la premiere partie 5 est Iégerement désaxée par
rapport a la deuxiéme partie et cette deuxieme partie 6 est en forme de rainure 6. Une
seule premiere partie 5 communique avec une seule deuxieme partie 6. En variante,
dans I’exemple de la figure 4b, la premiere partie 5 est en communication avec deux

deuxiemes parties 6 distinctes.

Liste des signes de référence
Elément moulant
Surface de moulage
Surface externe

Moyen d’éventation

1

2

3

4

5. Premicere partie
6 Deuxieme partie

7 Noyau central de la premiere partie
8 Premiere extrémité

9 Deuxieme extrémité

10. Paroi resultant de I’usinage
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[Revendication 2]
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Revendications

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique, ledit élément
moulant (1) comprenant une surface de moulage (2) adaptée pour le
moulage d’une partie du pneumatique et une surface externe (3) opposée
a la surface de moulage, des moyens d’éventation (4) adaptés pour
I’évacuation d’un flux d’air de la surface de moulage (2) vers la surface
externe (3), lesdits moyens d’éventation (4) comprenant une premiere
partie (5) de largeur L1 comprise entre 0,03mm et 0,07mm et de
profondeur P1 inférieure ou €gale a 3mm, ladite premiere partie dé-
bouchant sur la surface de moulage (2) et une deuxieme partie (6) en
communication avec la premiere partie (5) et débouchant sur la surface
externe (3), la largeur L2 de la deuxi¢me partie étant comprise entre
Imm et 5Smm et plus préférentiellement entre 2mm et 3mm, la premiere
partie (5) formant un parcours fermé sur lui-méme, ledit procédé
comprenant les étapes suivantes:

1) une étape de réalisation par laser de la premiere partie (5) dans
I’élément de moulage, ladite premicre partie ayant un axe longitudinal
Al;

i1) une €tape de réalisation de la deuxieme partie (6) dans 1’élément de
moulage, ladite deuxi¢me partie étant en communication avec ladite
premiere partie (5), ladite deuxiéme partie ayant un axe longitudinal
A2 ;

ledit procédé €tant caractérisé en ce que:

ii1) I’étape de réalisation de la deuxieme partie (6) est réalis€e avant
I’étape de réalisation de la premiere partie (5) ;

iv) les étapes i et ii étant effectuées de facon a ce que ’axe A2 de la
deuxieme partie (6) et I’axe Al de la premicre partie (5) sont espacés
par un décalage D d’au moins 0.5mm.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon la revendication
1, dans lequel les étapes i et ii sont effectuées de facon a ce que ’axe A2
de la deuxie¢me partie (6) et I’axe Al de la premiere partie (5) sont
espacés par un décalage D d’au moins 1 mm.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon I’une des re-

vendications 1 ou 2, dans lequel la premicre partie (5) forme un
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[Revendication §]

[Revendication 9]

[Revendication 10]

parcours polygonal, circulaire ou ovale.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon 1’une
quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel la premiere partie (5)
est réalisée par laser guidé par jet d’eau.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon quelconque
I’une des revendications 1 a 3, dans lequel la deuxieme partie (6) est
réalisée par pergage ou par usinage.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon la revendication
5, dans lequel la premicre partie et la deuxieéme partie sont réalisées sur
des machines a cinq axes.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon 1’une
quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel la deuxi¢me partie (6)
est une cavité.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon 1’une
quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel la deuxi¢me partie (6)
est une rainure.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon 1’une
quelconque des revendications précédentes, dans lequel la premicre
partie (5) est une fente.

Procédé de réalisation d’un élément moulant (1) destiné a &tre assemblé
dans un moule pour le moulage d’un pneumatique selon la revendication
9, dans lequel la profondeur P1 de la fente est supérieure de 0,1 a 1 mm

a I’épaisseur EP de la paroi (10) résultant de I’usinage.
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[Fig. 4b]
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