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(57) Installation (1) d'extrusion pour fabriquer une bande 
de profilé complexe, telle une bande de roulement (200), à 
base de mélanges élastomériques par coextrusion, compor­
tant plusieurs extrudeuses (10, 20, 30, 40, 50, 60) d'alimen­
tation en mélanges élastomériques d'une tête d'extrusion 
(2).

Selon l'invention, la tête d'extrusion reçoit une proportion 
de mélange élastomérique comprise entre 2 à 25% du vo­
lume total débité par l'installation à partir d'au moins une ex- 
trudeuse à vis d'Archimède (10, 20) et le reste à partir 
d'extrudeuses volumétriques (30, 40, 50, 60).

Illllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll 
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INSTALLATION D’EXTRUSION POUR DES PROFILES COMPLEXES EN 

MELANGES ELASTOMERIQUES

[0001] L’invention concerne le domaine de l’extrusion des mélanges élastomériques 

destinés à la fabrication des pneumatiques. Plus particulièrement, elle concerne la 

fabrication de profilés complexes coextrudés à base de mélanges élastomériques telles les 

bandes de roulement pour pneumatiques.

[0002] De manière connue, on réalise une bande de roulement pour pneumatique 

sous forme de profilé complexe par coextrusion de mélanges élastomériques, dont la 

plupart ont des compositions différentes, en utilisant plusieurs extrudeuses reliées à une 

tête d’extrusion commune. De manière connue, une extrudeuse est formée d’un corps 

cylindrique ou fourreau fixe à l’intérieur duquel se trouve une vis d’Archimède coaxiale à 

l’axe longitudinal du fourreau et qui est entraînée en rotation autour de celui-ci. Elle a 

pour fonction d’homogénéiser un mélange caoutchouteux qui y est introduit et de le 

pousser vers la filière de sortie de la tête d’extrusion. Pour un produit complexe, la filière 

de sortie reçoit plusieurs mélanges d’élastomères de compositions différentes agencés 

côte-à-côte et qui se rejoignent avant la sortie. La filière comporte un orifice de sortie 

dont la forme géométrique détermine le profil de la bande de caoutchouc coextrudée. Ce 

profil peut être défini entre une lame profilée fixe qui coopère avec un rouleau rotatif ou 

avec une paroi fixe.

[0003] Pour fabriquer une bande de roulement par coextrusion, on utilise en général 

une extrudeuse par type de mélange élastomérique (par type on comprend composition de 

celui-ci), les dimensions de l’extrudeuse (le diamètre de la vis d’extrusion) étant choisies 

proportionnellement au volume de mélange extradé. Par exemple, pour une bande de 

roulement dont la partie externe destinée au roulement représente 80% du volume et à 

laquelle on adjoint une sous-couche pour environ 15% du volume et deux bords latéraux 

représentant ensemble les 5% restants, on utilise généralement trois extrudeuses : une 

première plus grande dont le diamètre de la vis est de 250mm, une deuxième pour la sous- 

couche ayant un diamètre de la vis de 200mm et une troisième petite extrudeuse ayant un 

diamètre de 120mm.
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[0004] A présent, on cherche à améliorer la performance des pneumatiques via des 

bandes de roulements plus complexes et qui comportent davantage de composants, par 

exemple jusqu’à sept composants différents, avec des proportions de volume très variables 

entre les divers composants. Chaque composant a ses propriétés bien définies, par exemple 

la partie de roulement située à l’extérieur de la bande profilée comprend une composition 

élastomérique comportant de la silice à bonne propriétés de résistance au roulement, 

supportée par une bande élastomérique de composition différente à propriétés 

d’amortissement, avec une petite bande de mélange élastomérique conducteur qui est 

insérée dans les deux précédentes, le tout supporté par une sous-couche à bonnes 

propriétés d’adhérence avec les composants situés radialement à l’intérieur de l’ébauche 

de pneumatique, ainsi que des bords latéraux en un mélange différent des précédents, 

voire un mélange qui incorpore des chutes mixtes. Ainsi, chaque mélange ayant des 

propriétés différentes d’un autre, il est évidement nécessaire d’augmenter le nombre 

d’extrudeuses pour fabriquer une telle bande de roulement complexe. Dans le cas des 

bandes de roulement complexes, il est difficile de maîtriser la géométrie du produit en 

sortie de la filière d’extrusion, car chaque voie (chaque extrudeuse) est étalonnée à des 

paramètres de fonctionnement propres (notamment en terme de débit et de pression 

fournis), mais ces paramètres varient au niveau du passage du mélange à travers la filière 

commune en fonction de paramètres des extrudeuses qui alimentent les autres voies. Il en 

résulte, d’une part, un temps assez important de mise en service de l’installation et, d’autre 

part, des rebuts qui sont de surcroît sous forme de chutes mixtes, donc difficilement 

réutilisables.

[0005] Pour pallier à ce problème, la demande de brevet W02017/109419 au nom 

de la demanderesse propose une installation d’extrusion pour réaliser une bande de 

roulement qui utilise des extrudeuses volumétriques bi-vis contrarotatives à filets 

interpénétrés et profils conjugués. Lorsqu’on utilise de telles extrudeuses volumétriques 

bi-vis pour chacune des voies de l’installation, on assure la maîtrise du débit et donc la 

maîtrise de la géométrie du produit dès le lancement de l’opération de coextrusion. 

Fonctionnant à satisfaction, il s’est toutefois avéré qu’une telle installation devient vite 

complexe lorsque le nombre des voies est important, par exemple supérieur à quatre.
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[0006] Un objectif de l’invention est de remédier aux inconvénients ici rappelés et de 

proposer une installation d’extrusion de construction optimisée et économique, tout en 

permettant d’obtenir un produit coextrudé de bonne qualité.

[0007] Cet objectif est atteint par l’invention qui propose une installation d’extrusion 

pour fabriquer une bande de profilé, telle une bande de roulement à base de mélanges 

élastomériques par coextrusion, comportant plusieurs extrudeuses d’alimentation en 

mélanges élastomériques d’une tête d’extrusion, caractérisé en ce que la tête d’extrusion 

reçoit une proportion de mélange élastomérique comprise entre 2 à 25% du volume total 

débité par l’installation à partir d’au moins une extrudeuse à vis d’Archimède et le reste à 

partir d’extrudeuses volumétriques.

[0008] Par volume total débité par l’installation, on comprend le volume de matériau 

qui traverse la tête d’extrusion (qui comporte la filière de sortie) dans un intervalle de temps 

donné. Plusieurs mélanges différents, ayant chacun des propriétés physico-chimiques 

spécifiques, constituent les produits qui entrent, dans des proportions variables, dans la 

constitution d’une bande de roulement complexe. Le volume occupé par chacun de ces 

produits par rapport au volume total de la bande de roulement varie en fonction de la 

recette choisie. Selon l’invention, on alimente directement la tête d’extrusion à partir 

d’extrudeuses à vis d’Archimède pour une faible proportion du volume débité par la tête 

d’extrusion, de préférence inférieure à 25% du volume total. L’installation comprend 

également des extrudeuses volumétriques pour alimenter directement la tête d’extrusion 

pour la plus grande partie du volume de mélanges élastomériques débité par la même tête, 

notamment le volume restant qui est de maximum 75% du volume total débité par la tête.

[0009] Ceci permet d’obtenir une maîtrise rapide du débit dès le démarrage de 

l’installation pour une construction compacte de celle-ci. En effet, le volume débité par les 

voies non volumétriques est faible en comparaison avec le volume total débité et, même s’il 

y a des variations du débit en provenance des voies non volumétriques, sa variation est 

négligeable, ce qui permet d’obtenir une bande extradée correctement dimensionnée et cela 

dès le début du tirage. Par ailleurs, les extrudeuses non volumétriques sont de construction 

simplifiée et occupent moins de place car elles comportent un nombre assez faible de 
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composants (comparé aux extrudeuses volumétriques) et ont des dimensions nominales 

(diamètre et longueur de la vis d’extrusion) faibles, car elles sont en lien direct avec le débit 

faible que doit fournir l’extrudeuse.

[0010] De préférence, les filets de la vis de l’extrudeuse à vis d’Archimède sont peu 

profonds, la hauteur du filet étant inférieure à 0,2 la valeur du diamètre de la vis, pour un 

pas court, dont la valeur est inférieure à 1,5 la valeur du diamètre de la vis. Une telle 

extrudeuse de géométrie optimisée permet une meilleure maîtrise du débit.

[0011] De préférence encore, la longueur de la vis de l’extrudeuse à vis d’Archimède 

est supérieure à 8 fois la valeur de son diamètre. Ceci permet d’obtenir un débit stabilisé et 

donc mieux maîtrisé.

[0012] Avantageusement les extrudeuses volumétriques sont des extrudeuses 

volumétriques bi-vis contrarotatives à filets interpénétrés et profils conjugués. De telles 

extrudeuses volumétrique assurent un débit maîtrisé et constant dans le temps, tout en 

présentant un encombrement qui les rendent compatibles avec une installation de 

coextrusion.

[0013] De préférence, la tête d’extrusion comporte des canaux de distribution des 

mélanges élastomériques en provenance des extrudeuses vers une filière de sortie et 

l’extrudeuse à vis d’Archimède est reliée à la filière de sortie par un canal de longueur 

inférieure à celle des canaux de distribution des autres extrudeuses. Le canal de distribution 

qui relie la filière de sortie à l’extrudeuse à vis d’Archimède est plus fin (la superficie de sa 

section transversale étant bien inférieure à celle des voies volumétriques) et son agencement 

proche de la sortie permet de réduire la valeur de la pression de poussée que doit exercer 

l’extrudeuse à vis d’Archimède et d’optimiser ainsi la perte de charge.

[0014] Avantageusement, les canaux de distribution s’étendent dans une direction 

sensiblement perpendiculaire à la direction d’écoulement des flux des mélanges 

élastomériques en provenance desdites extrudeuses. Une telle solution permet d’avoir une 

meilleure cohésion des deux mélanges et d’éviter tout problème d’interface entre les deux.
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[0015] De préférence, les extrudeuses sont agencées de part et d’autre de la tête par 

rapport à un plan de symétrie passant par l’orifice de sortie de la filière. Cette solution 

permet un meilleur équilibrage des flux en provenance des différentes extrudeuses.

[0016] Avantageusement, la tête d’extrusion est reliée directement aux extrudeuses 

sans qu’il y ait de canal de transfert de mélange d’élastomère entre les deux. Ainsi, 

l’extrémité de la vis de chaque extrudeuse arrive sensiblement au niveau de l’orifice d’entrée 

correspondant dans la tête d’extrusion, ce qui réduit fortement la perte de charge. On peut 

ainsi utiliser le volume restant pour aménager des canaux d’entrée dans la tête d’extrusion 

plus larges que ceux des extrudeuses de l’état de la technique, ce qui permet de réduire 

réchauffement du mélange et d’accroître la productivité de la machine.

[0017] De préférence, les extrudeuses à vis d’Archimède sont identiques et les 

extrudeuses volumétriques sont identiques entre elles. On facilite ainsi la maintenance de 

l’installation.

[0018] Avantageusement, la tête d’extrusion comprend un ensemble de plusieurs 

plaques amovibles disposées côte-à-côte. Une telle construction à plaques amovibles permet 

d’obtenir une tête d’extrusion de construction simplifiée et flexible.

[0019] Le but de l’invention est également atteint avec un procédé de fabrication de 

bande de profilé, telle une bande de roulement à à base de mélanges élastomériques par 

coextrusion à l’aide d’une installation comportant plusieurs extrudeuses d’alimentation en 

mélanges élastomériques d’une tête d’extrusion, caractérisé en ce qu’on fait passer 

simultanément à travers la tête d’extrusion une proportion de mélange élastomérique 

comprise entre 2 à 25% (du volume total débité par l’installation à partir d’au moins une 

extrudeuse à vis d’Archimède et le reste à partir d’extrudeuses volumétriques.

[0020] L’invention sera mieux comprise grâce à la suite de la description, qui s’appuie 

sur les figures suivantes :

la figure 1 est une vue en perspective d’un exemple de bande de roulement obtenue 

avec l’installation de l’invention;
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la figure 2 est une vue en perspective schématisée de l’installation d’extrusion de 

l’invention ;

la figure 3 est une vue schématique en coupe longitudinale de l’installation de la 

figure 2.

[0021] Sur les différentes figures, les éléments identiques ou similaires portent la même 

référence. Leur description n’est donc pas systématiquement reprise.

[0022] La figure 1 illustre une bande de profilé complexe 200, telle une bande de 

roulement pour pneumatique réalisée à base de plusieurs mélanges élastomériques pour 

réaliser les différentes composants A, B, C, D, E et F de la bande. Les différents mélanges 

arrivent en provenance des plusieurs extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50 et 60 appartenant à une 

installation 1 d’extrusion (fig. 2), mélanges qui convergent ensemble dans une tête 

d’extrusion commune 2 pour réaliser une bande de produit profilé complexe 200 par 

coextrusion. La bande de profilé complexe 200 est, dans l’exemple de la figure 1, une bande 

de roulement pour pneumatique. Elle comprend une sous-couche A, une couche adjacente 

B situées au-dessus de celle-ci et une couche externe C. Deux profilés d’extrémité D 

complètent la couche externe C qui comporte de plus deux inserts conducteurs E. 

L’ensemble est finalement complété par deux bords latéraux F.

[0023] De tels mélanges élastomériques pour réaliser une bande de roulement sont, à 

titre d’exemple les mélanges à base d’élastomères ou de gomme utilisés pour créer un 

ensemble de bande de roulement tels : un premier matériau en caoutchouc naturel à 100% 

pour réaliser une sous-couche A, puis un deuxième matériau pour réaliser la partie externe 

C de la bande de roulement qui est en caoutchouc synthétique à 100% comportant par 

exemple de la silice, et d’un troisième matériau sans silice mais ayant des propriétés 

absorbantes pour former une couche intermédiaire B, suivis d’un quatrième et cinquième 

matériau pour réaliser les parties d’extrémité D et les bords latéraux F composés par 

exemple d’un mélange de caoutchouc naturel/ caoutchouc synthétique (20% à 80% de 

caoutchouc naturel), et d’un sixième matériau E qui est un mélange conducteur comportant 

un mélange de caoutchouc naturel/ caoutchouc synthétique et du noir de carbone.
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[0024] Selon l’invention, la tête d’extrusion 2 de l’installation d’extrusion de 

l’invention reçoit une proportion de mélange élastomérique comprise entre 2 à 25% du 

volume total débité par l’installation à partir des extrudeuses 10 et 20 qui sont du type à vis 

d’Archimède et le reste à partir d’extrudeuses volumétriques 30, 40, 50 et 60. Les 

extrudeuses à vis d’Archimède 10, 20, comprennent une vis qui tourne à l’intérieur d’un 

fourreau coaxial à la vis en étant entraînées en rotation par un motoréducteur. Elles sont 

d’un encombrement moindre et ont une construction simplifiée par rapport aux extrudeuses 

volumétriques 30, 40, 50 60. Par ailleurs, une bande de roulement complexe est composée 

de produits de très petit volume, notamment l’insert conducteur E et les flancs latéraux F de 

la bande illustrée à la figure 1. La proportion du volume de ces composants par rapport au 

volume de tous les composants de la bande de roulement ou, autrement dit, la fraction 

volumique des composants E et F au sein de la bande de profilé 200 qui en comporte les 

composants A à F, est comprise entre 2 et 25%. Une telle fraction volumique est donc très 

faible par rapport au volume total de la bande. Or, vu que les composants qui occupent la 

majeure partie du volume de la bande (entre 75 et 98%) sont fournis par des extrudeuses 

volumétriques dont le débit est contrôlé avec précision, il en résulte que la variation du débit 

des extrudeuses qui fournissent les composants E et F ne conduit pas à des variations très 

importantes du volume total de la bande de profilé complexe 200. On obtient ainsi une 

installation d’extrusion 1 compacte de d’en encombrement moindre qui permet en même 

temps d’obtenir une bande de profilé coextrudé de dimensions assez précises.

[0025] Selon un aspect avantageux de l’invention, les extrudeuses à vis d’Archimède 

10, 20 sont dimensionnées de manière à ce que leur débit en fonctionnement soit le plus 

constant possible. Tel que mieux visible aux figures 2 et 3, l’extrudeuse 10, 20 comprend 

une vis 15, 25 qui tourne autour d’un axe 11, 21 à l’intérieur d’un fourreau 16, 26 en étant 

entraîné par un motoréducteur (non représenté). Les dimensions des vis 15, 25 sont conçues 

de manière à ce que leurs filets soient peu profonds et avec des pas de filets assez courts. 

Ainsi, le filet de chaque vis 15, 25 présente une hauteur inférieure à 0.2 fois le diamètre de 

la vis et un pas court, de préférence inférieur à 1.5 fois le diamètre de la vis. La longueur de 

chaque vis 15, 25 est choisie de manière à ce qu’elle soit supérieure à 8 fois le diamètre de 

la vis.
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[0026] La figure 2 illustre une installation 1 d’extrusion de l’invention comprenant 

plusieurs extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50, 60 pour réaliser un produit profilé par coextrusion 

dans une tête d’extrusion 2 commune. Le produit profilé obtenu est une bande de roulement 

200 et comporte plusieurs composants, dans l’exemple illustré en nombre de six, réalisés 

dans des matériaux élastomériques en provenance de différentes extrudeuses. Les 

extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50, 60 ont été illustrées de manière schématique en représentant 

uniquement leurs vis respectives, mais on comprend que, de manière généralement connue, 

la vis de chaque extrudeuse tourne à l’intérieur d’un fourreau muni d’une entrée 

d’alimentation en un mélange d’élastomères et d’une sortie qui débouche dans la tête 

d’extrusion 2. Les extrudeuses 10 et 20 sont du type à vis d’Archimède, comme 

précédemment décrit, alors que les extrudeuses 30, 40, 50 et 60 sont des extrudeuses 

volumétriques bi-vis à volumétriques bi-vis contrarotatives à filets interpénétrés et profils 

conjugués. Chaque extrudeuse volumétrique comprend deux vis parallèles qui tournent en 

sens contraire dans un fourreau de section en forme de huit, de manière à former des 

chambres étanches en forme de « C » avec les parois internes de celui-ci. Chaque 

extrudeuse volumétrique est alimentée par une extrudeuse d’alimentation 70, 80, 90, 100 

qui est une extrudeuse du type à vis d’Archimède d’axe 71, 81, 91, 101 perpendiculaire 

chacun à l’axe respectif 31, 41, 51, 61 des vis des extrudeuses volumétriques. De telles 

extrudeuses volumétriques sont du type décrit dans la demande de brevet W02017/109419 

au nom de la demanderesse.

[0027] Les extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50, 60 sont agencées de part et d’autre de la 

tête d’extrusion 2 et les axes longitudinaux des vis 10, 20 ainsi que l’axe central de chacune 

des extrudeuses volumétriques 30, 40, 50, 60 (par axe central on comprend parallèle à l’axe 

longitudinal des vis de l’extrudeuse bi-vis et passant par le centre de l’ouverture de sortie de 

celle-ci) sont situés dans le plan de symétrie P de la bande de roulement 200. Le plan de 

symétrie P est un plan vertical qui passe par le centre de gravité de la bande lorsqu’il s’agit 

d’un produit symétrique ou, pour un produit asymétrique, par le centre d’inertie de celui-ci. 

Par extrudeuses situées de part et d’autre de la tête d’extrusion, on comprend des 

extrudeuses qui se font face en étant agencées de part et d’autre par rapport à un plan 

vertical perpendiculaire au plan de symétrie P et qui passe par le centre de la tête 
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d’extrusion 2. Un tel agencement permet d’équilibrer les flux des différentes extrudeuses qui 

traversent la tête d’extrusion. Dans une variante (non illustrée sur les dessins) les différentes 

extrudeuses sont agencées de part et d’autre de la tête d’extrusion 2 sans que leurs axes 

longitudinaux respectifs soit dans le plan de symétrie P. dans encore une autre variante, 

certaines extrudeuses sont agencées sur les côtés de la tête d’extrusion 2, voire dans la 

partie opposée à celle de la filière de sortie de celle-ci.

[0028] En fonctionnement, lorsque l’on alimente chaque extrudeuse avec un mélange 

élastomérique, les différents mélanges extradés par les extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50 et 60 

traversent les canaux de distribution prévus à cet effet dans la tête d’extrusion 2 sans se 

mélanger et convergent vers une filière 3 qui donne la forme finale du produit, en 

l’occurrence à la bande de roulement 200.

[0029] Dans l’exemple illustré aux figures, les extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50, 60 sont 

agencées avec leurs axes longitudinaux 11, 21, 31, 41, 51, 61 parallèles entre eux et 

perpendiculaires aux parois latérales 22, 23 de la tête d’extrusion 2, trois extrudeuses 10, 30 

et 50 étant situé à droite par rapport au plan vertical médian de la tête d’extrusion et les 

trois autres 20, 40 et 60 à gauche de ce plan. Les extrudeuses de droite et celles de gauche 

se font face, elles sont situées deux à deux à une même hauteur, leurs axes longitudinaux 

étant situés dans un même plan. On peut toutefois agencer les extrudeuses de droite à une 

hauteur différente de celles de gauche. Dans une variante, les axes longitudinaux des 

extrudeuses ne sont pas parallèles, elles forment un angle entre eux, l’angle formé par les 

axes longitudinaux de deux extrudeuses adjacentes pouvant être différent de celui formé par 

les axes longitudinaux de deux autres extrudeuses adjacentes. Dans encore une autre 

variante, on peut envisager un nombre différent d’extrudeuses à droite comparé à celles 

situées à gauche de la tête.

[0030] La tête d’extrusion 2 est constituée par un empilage de plusieurs plaques, en 

nombre de six dans l’exemple illustré à la figure 5 : 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f parallèles entre 

elles et parallèles aux parois latérales 22, 23 de la tête d’extrusion et perpendiculaires aux 

axes longitudinaux des extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50, 60. Les plaques 2a à 2f ont une 

longueur égale ou légèrement inférieure à celle des parois latérales 22, 23 de la tête et 
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définissent entre elles des canaux de distribution transversaux 5a, 5b, 5c, 5d, 5e qui 

acheminent le mélange élastomérique en provenance des extrudeuses de l’installation vers la 

filière de sortie 3. Les plaques 2a à 2f sont amovibles et sont tenues ensemble et fixées aux 

parois latérales de la tête d’extrusion par exemple par une fixation à vis (non représentés). 

L’installation de la figure 2 est apte à réaliser la bande de roulement 200 à six composants 

de la figure 1.

[0031] Dans l’exemple illustré à la figure 3, la tête d’extrusion comprend un canal de 

distribution 5d qui est commun aux extrudeuses 40 et 50.

[0032] Selon un aspect avantageux de l’invention, la tête d’extrusion 2 est 

interchangeable et est reliée directement aux extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50, 60 sans qu’il y 

ait de canal de transfert de mélange d’élastomère entre les deux. Ainsi, le choix de faire 

collaborer deux extrudeuses entre elles se fait en agençant la tête d’extrusion appropriée, 

puis à piloter les extrudeuses en fonction de la géométrie du produit que l’on veut obtenir. 

La quantité de produit envoyée vers la filière est réglée en agissant sur la vitesse de rotation 

des vis des extrudeuses. De surcroît, les extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50, 60 débitent 

directement dans la tête d’extrusion 2, ce qui limite nettement les pertes de charge.

[0033] Selon un autre aspect avantageux de l’invention, les extrudeuses à vis 

d’Archimède 10, 20 sont identiques entre elles et les extrudeuses volumétriques, 30, 40, 50, 

60 sont identiques entre elles. On facilite ainsi la maintenance de l’installation.

[0034] Par ailleurs, une disposition en vis-à-vis est avantageuse care elle diminue la 

taille de l’outillage dimensionnel, notamment de la tête d’extrusion, ce qui assure une 

meilleure ergonomie et permet en même temps de diminuer le poids de celle-ci.

[0035] En fonctionnement, on choisit une tête d’extrusion 2 munie d’une filière 3 apte à 

réaliser une bande de roulement 200 complexe, à base de plusieurs mélanges d’élastomères 

de composition différente par coextrusion de mélanges élastomériques en provenance des 

extrudeuses 10, 20, 30, 40, 50, 60 et on l’introduit dans un support prévu à cet effet dans 

l’installation 1. On verrouille la tête d’extrusion en place à l’aide des moyens de fixation 

rapide (non illustrés sur les figures). On réalise l’opération d’extrusion.
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[0036] D’autres variantes et modes de réalisation de l’invention peuvent être envisagés 

sans sortir du cadre de ses revendications.

[0037] Ainsi, on peut agencer plus de six extrudeuses de part et d’autre de la tête 

d’extrusion, voire même sur les autres faces de la tête d’extrusion qui ne sont pas dédiées 

5 l’une à la sortie des mélanges en direction de la filière d’extrusion et l’autre à la préhension 

de la tête en vue de son déplacement au moins deux d’entre elles travaillant avec des 

mélanges différents et certaines d’autres avec un même mélange d’élastomères.

[0038] Par ailleurs, on peut utiliser d’autres types d’extrudeuses volumétriques, par 

exemple du type à pompes à engrenages ou à pompes à pistons.

10
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REVENDICATIONS

1. Installation (1) d’extrusion pour fabriquer une bande de profilé complexe, telle une 

bande de roulement (200), à base de mélanges élastomériques par coextrusion, 

comportant plusieurs extrudeuses (10, 20, 30, 40, 50, 60) d’alimentation en mélanges 

élastomériques d’une tête d’extrusion (2), caractérisé en ce que la tête d’extrusion 

reçoit une proportion de mélange élastomérique comprise entre 2 à 25% du volume 

total débité par l’installation à partir d’au moins une extrudeuse à vis d’Archimède (10, 

20) et le reste à partir d’extrudeuses volumétriques (30, 40, 50, 60).

2. Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce que les filets de la vis de 

l’extrudeuse à vis d’Archimède (10, 20) sont peu profonds, la hauteur du filet étant 

inférieure à 0,2 la valeur du diamètre de la vis, pour un pas court, dont la valeur est 

inférieure à 1,5 la valeur du diamètre de la vis.

3. Installation selon l’une des revendications 1 ou 2, caractérisée en ce que la longueur 

de la vis de l’extrudeuse à vis d’Archimède (10, 20) est supérieure à 8 fois la valeur de 

son diamètre.

4. Installation selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce que les 

extrudeuses volumétriques (30, 40, 50, 60) sont des extrudeuses volumétriques bi-vis 

contrarotatives à filets interpénétrés et profils conjugués.

5. Installation selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce que la tête 

d’extrusion comporte des canaux de distribution des mélanges élastomériques en 

provenance des extrudeuses vers une filière de sortie et l’extrudeuse à vis d’Archimède 

(10, 20) est reliée à la filière de sortie par un canal de longueur inférieure à celle des 

canaux de distribution des autres extrudeuses (30, 40, 50, 60).

6. Installation (1) selon la revendication précédente, caractérisée en ce que les canaux 

de distribution s’étendent dans une direction sensiblement perpendiculaire à la 
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direction d’écoulement des flux des mélanges élastomériques en provenance desdites 

extrudeuses.

7. Installation selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce que les 

extrudeuses (10, 20, 30, 40, 50, 60) sont agencées de part et d’autre de la tête par 

rapport à un plan de symétrie (P) passant par l’orifice de sortie de la filière (2).

8. Installation selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce que la tête 

d’extrusion (2) est reliée directement aux extrudeuses (10, 20, 30, 40, 50, 60) sans 

qu’il y ait de canal de transfert de mélange d’élastomère entre les deux.

9. Installation selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce que les 

extrudeuses à vis d’Archimède (10, 20) sont identiques et en ce que les extrudeuses 

volumétriques (30, 40, 50, 60) sont identiques.

10. Installation selon l’une des revendications précédentes, caractérisée en ce que la tête 

d’extrusion (2) comprend un ensemble de plusieurs plaques amovibles disposées côte- 

à-côte.

11. Procédé de fabrication de bande de profilé, telle une bande de roulement (200) à à 

base de mélanges élastomériques par coextrusion à l’aide d’une installation comportant 

plusieurs extrudeuses (10, 20, 30, 40, 50, 60) d’alimentation en mélanges 

élastomériques d’une tête d’extrusion (2), caractérisé en ce qu’on fait passer 

simultanément à travers la tête d’extrusion une proportion de mélange élastomérique 

comprise entre 2 à 25% du volume total débité par l’installation à partir d’au moins 

une extrudeuse à vis d’Archimède (10, 20) et le reste à partir d’extrudeuses 

volumétriques (30, 40, 50, 60).
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