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du 14 mars. 1880 .. Monsieur le Ministre
de I'Economie Nationale et des Classes Moyenres
Service de la Propriété Industrielle

LUXEMBOURG

Titre délivré : .eens

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéte

La soclété dite: DUNLOP LIMITED, Dunlop House, Ryder Street,
St. James's, & LONDRES S.W.l., Grande-Bretagne, représentée B
par. Monsieur Jacques de Muyser, agissant en gualité de man- ©

dataire

dépose....... ce guatorze mars l9oo quatre-vingt @
EY - N heures, au Ministére de I'Economie Nationale et des Classes Moyennes, 8 Luxembourg :

1. la présente requéte pour I'obtention d’'un brevet gl’invention concernant :
"pPnens. et procédés pour les fabriquer”. @

déclare, en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :

1.~ Arthur Rocer WILLIAMS, 61 New Road, Water Orton, a
. BIRMINGHAM, West Midlands, Grande-Bretagne
2.= Gareth Tegid WILLIAMS, 2 Hazel Grove, & LICHFIELD,

2. la délégation de pouvoir, datée de SUTTON COLDETELD ie 18 février 1960
3. la description en langue francaise de linvention en deux exemplaires ;
planches de dessin, en deux exemplaires;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement & Luxembourg,
le .14 mars 1980

revendi(ﬂxs pour la susdite demande de brevet la priorité d'une (des) demande(s) de

(6} brevet déposée(s) en (1) ... .Orande-Bretagne

le .16 mars 1979 (No. 7909376) ®

au nom de ...1& G€posante o
€lit domicile pour lui (elle) ef, si désigné, pour son mandataire, & Luxembours .o

.38, .bl&. ®oval ao
sollicite la délivrance d'un brevet d’invention pour l'objet décrit et représenié dans les annexes

‘ susme’ntion-né?sg. - avec ajoufneme_:nfn de ‘cette délivrance a // mois.

e . FENGETELYE “f i L 1Y

e s e oo

IL. Procés-verbal de Dépot

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de I'Economie Nationale
» et des Classes Moyennes, Service de la Propriété Industrielle & Luxembourg, en date du:

14 m=zrs 1980

. . Pr. ie hdinistre
3 15 o heures de I'Economie Nationzle ei des Classes Moyennes.
) ; p. 2
4 £RO0T

(1} Kom, preéenom., firme, adresse — (2; &' ¥ & lleu «représenté par ..o Y , = Iman
dépdt en toutes letires — (4; titre de Iin tion — (5) noms et adresae: (] eyet. certilicat d agd:
— (7) pays — (8) date — (9) deposant originaire — (10, adresse — (11) 6, 12 ou 18 muis,

v Gele au




D. 51.058

REVENDICATION DE LA PRIORITE
de la demande de brevet / ¢y phodAE Autiniie/

En GRANDE-BRETAGNE

Du 16 MARS 1979

Mémoire Descriptif

déposé a l'appui d'une demande de

BREVET D’INVENTION

au

Luxembourg

au nom de: DUNLOP LIMITED

pour : "Pneus et procédés pour les fabriquer".



MEMOIRE DESCRIPTIE

DEPOSE A L'APPUI D'UNE DEMANDE

DE

- BREVET DINVENTION

FORMEE PAR

DUNLOP_LIMITED

pour

Pneus et procédéspour les fabriquer.

et e g et st et s

La présente invention concerne des pneus et,
plus particuliérement, des bandes de roulement et des pneus'
en comprenant, outre des procédés pour les fabriquer.

Les bandes de roulement des pneus peuvent &tre
moulées et vulcanisées d’une pidce avec une carcasse
pour la fabrication d'un pneu achevé ou bien elles peuvent
étre fagonnées séparément de la carcasse et soudées ensuite
sur celle-ci pour la fabrication du pneu achevé. Une bande

de roulement fagoanée séparément peut avoir la forme d'un
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ruban dont la longueur est au moins égale & la circonfé-
rence du pneu auquel elle doit &tre incorporée, les ex-
trémités cdu ruban formant baxnde de roulement étant réunies
lorsque le ruban est posé sur la carcasse pendant la
construction du pneu. Les bandes de roulement faconnées
séparément peuvent &tre montées sur de nouvelles car-
casses ou bien sur les carcasses de pneus usés dont la
bande de roulement d'origine a été enlevée.

Les bandes de roulement des pneus classiques
comprennent un motif compliqué et soigneusement congu
de nervures et de blocs constituant un réseau de sculptures
superficielles dont le but est de permettre 1l'utilisation
d'un pneu classique sur une surface pavée humide sans accu-
mulation génante d'eau entre la bande de roulement et la
surface pavée. Cette accumulation d'eau peut faire baisser
gravement 1'adhérence du pneu sur la surface pavée et
entrafner une réduction dangereuse de la capacité de frei-
nage et de direction. Le fagonnage des sculptures dans les
bandes de roulement de pneus claésiques nécessite des mou-
les compliqués et onéreux. |

La présente invention a pour objet une nouvelle
forme de bande de roulement de pneu, de méme qu'un pneu
comprenant la nouvelle bande de roulement (outre les pro-
cédés pour fabriquer la bande de roulement et le pneu) qui
procurent un autre moyen pour maintenir une bonne adhérence

sur une surfacs pavée humide et qui évitent la nécessité

W

de moules motifs compliqués =t offrent donc des avantages
économiques.

Suivant un premier aspect, 1l'invention a pour
objet une bande de roulement de pneu en matiére élastomére

fagonnée de maniére a constituer des passages interconnectés

répartis au hasard et orientés au hasard qui s'étendent
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depuis la surface de la bande de roulement en substance
de part en part de celle-ci.

La teneur en vides de la bande de roulement
(comme défini ci-aprés) peut s'échelonner de 10 & 60% et
est de préférence de 25 & 40%. Ces passages interconnectés
constituent les vides de la bande de roulement et le volume
total de ces vides, exprimé sous forme de fraction du
volume d'ensemble de la bande de roulement, est appelé
aux fins de 1l'invention "teneur en vides" de la bande de
roulement. Le volume de matiére élastomére séparant et
définissant les passages interconnectés, exprimé sous
forme de fraction du volume d'ensemble de la bande de
roulement, est appelé aux fins de l'invention "teneur en
solides" de la bande de roulement. Il résulte dés défini-
tions données di—dessus que la somme de la teneur en vides et
de la teneur en solides correspond au volume d'ensem-—
ble de la bande de roulement. Par conséquént, si x % repré-
sentent la teneur en vides, la teneur en solides est
(100 = x) %.

Dans la bande de roulement de pneu ci-dessus,
la section moyenne des passages peut &tre grande ou petite
par rapport a la section de matidre de la bande séparanﬁ
et définissant les passages. Dans le second cas (c'est~a~dire
lorsque les passages sont relativement petits), la bande
de roulement peut &tre qualifiée de poreuse.

Dans ia bande de roulement de pneu ci-dessus,
la teneur en vides peut &tre répartie en substance uni-
formément de part en part de la bande de roulement. En
variante, la teneur en vides peut varier entre différentes
parties de la bande de roulement en substance suivant une
loi préétablie de répartition des vides. Ccmme exemples de

lois de répartition des vides entrent dans le cadre de
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1l'invention, il est & mentionner que la loi peut &tre
telle que la teneur en vides diminue ou augmente a
mesure que la distance augmente radialement vers 1'in-
térieur a partir de la surface de la bande de roulement
se trouvant au contact de la chaussée lorsque la bande
de roulement fait partie du pneu, et, en variante ou en outre,
que la loi peut 8tre telle que la teneur en vides diminue
ou augmente & mesure que la distance augmente latéralement
vers l'intérieur a partir des bords latéraux de la bande de
roulement. D'autres lois de répartitioﬁ sont possibles dans
le cadre de 1'invention.
La bande de roulement de pneu peut comprendre
de nombreuses particules distinctes de forme réguliére
ou de préférence irréguliére, faites d'une matiére é&lasto-
mére, qui est de préférence du genre utilisé pour les ban-
des de roulement dans des pneus classiques et qui peut 8tre
de la matieére obtenue & partir de pneus mis au rebut ou de
déchets de bandes de roulement. Ces particules peuvent avoir
une granulométrie sensiblement plué uniforme ou avoir au
moins deux granulométries différentes. Les particules peu-~
vent avoir une ou des granulométries volumiques de
6,5 X J.O—5 als cm? et ont de préférence une ou des granu-
lométries volumiques de 5 x 107t 3 4 x 1072 omd. Tes par~
ticules peuvent avoir une dureté ou un intervalle de dureté
de 30 & 85 unités Shore A. Les particules ayant des granu-
lométries et/ou des duretés différentes choisies peu~
vent étre réparties dans la bandé de roulement en substance
suivant une loi préétablie de répartition des particules.
De préférenée, ces particules sont soudées
entre elles en une masse cohérente. Ces particules peu-
vent 8tre soudées par fusion interparticulaire et au cas

ol les particules sont formées de caoutchouc non vulcanisé,
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la fusion interparticulaire peut comprendre une réticula-
tion de la matiére des particules adjacentes a leurs points
de contact mutuel. En variante, les particules peuvent
8tre soudées entre elles en une masse cohérente a l'aide
d'un liant, qui peut &tre une matiére thermodurcissable ou
8tre formé d'une matieére liante qui se solidifie parrvul—
canisation en le liant au moyen duquel les particules sont
soudées entre elles. La.matiére liante peut &tre une résine
thermodurcissable ou un mélange de réaction qui forme un
polymére par vulcanisation et ce polymeére peut &tre un '
polyuréthanne, une polyurée, un‘polyamide, un polybuta-
diéne ou un polypropylene.

De préférence, la surface de la bande de roule-
ment qui vient au contact de la surface pavée lorsque la
bande de roulement fait partie d'un pneu est exempte de
tout motif régulier de blocs, nervurés, rainures ou fentes.

Suivant un second aspect, 1'invention a pour
objet un pneu comprenant une carcasse et une bande de
roulement de pneu conforme au premier éspect de 1l'inven-
tion. Le pneu peut &tre un pneuradial comprenant un sous-
protecteur qui renforce la bande de roulement et qui est
disposé entre la carcasse et la bande de roulement, ou
bien il peut &tre un pneu a plis croisés,qu encore il
peut étre un pneu ceinturé semi-radial comprenant un sous-—
protecteur qui renforce la bande de roulement et qui est
disposé entre la carcasse et la bande de roulement.

Suivant un troisiéme aspect, 1l'invention a
pour objet un procédé pour fabriquer une bande de roule-
ment de pneu conforme au premier aspect de 1l'invention,
suivant lequel on soude et on fagonne de la matiere
élastomére particulaire a la forme requise pour la bande

de roulement. Les particules peuvent &tre soudées par la
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fusion interparticulaire et au cas ou les particules sont
faites de caoutchouc non vulcanisé, cette fusion peut
comprendre une réticulation de la matiére des particules
adjacentes a leurs points de contact mutuel. En variante,
les particules peuvent &tre soudées entre elles par for-
mation d'un mélange des particules avec un liant. Le mé-
lange fagonné peut &tre vulcanisé au moins partiellement

en une masse cohérente. Le fagonnage peut 8tre effectud

par extrusion du mélange & travers une filidre dont 1’orifice
est profilé & la forme transversale que doit avoir la bande
de roulement et la bande de roulement extrudée peut 8&tre
vulcanisée immédiatement au sortir de la filiére. La bande
de roulement extrudée peut &tre découpée en lohgueurs
distinctes sensiblement égales & la circonférence d'un
pneu auquel la bande de roulement doit &tre incorporée.

En variante, le fagonnage peut &tre effectué par introduc—
tion du mélange dans un moule ayant la forme et lés dimen-—
sions d'un ruban de bande de roulement désiré, puis par vul-
canisation au moins partielle du mélange dans le moule et
enfin, par démoulage du ruban de bande de roulement. Ie
moule peut 8tre annulaire pour la confectibn d'un-ruban de
bande de roulement en forme de boucle continue.

Le procédé de fabrication de la bande de roule-
ment de pneu peut comprendre la fabrication des particules
suivant un procédé de subdivision qui peut étrerune
granulation d'une feuille ou d'un bloc de caoutchouc,
lequel peut étre congelé jusqu'a trés basse température
pour que la granulation s'en trouve facilitée, ou qui
peut &tre un ripage de bandss de roulement de rebut.
Lorsque la matisdre a été subdivisée en particules, elle
peut &tre tamisée pour la collecte de particules de granu-

lométries relativement uniformes & partir des particules de
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granﬁlométries relativement non uniformes obtenues par
subdivision.

Sulvant un quatriéme aspect, 1'invention a pour
objet un procédé pour fabriqﬁer un pneu conforme au second
aspect de l'invention, suivant lequel on fagonne la bande
de roulement de pneu par le procédé conforme au troisidme
aspect de 1l'invention, on applique la bande de roulement
sur la carcasse de pneu et on rend cohérent 1'ensemble for-—
mé par la bande de roulement et la carcasse. On peub éxtru—
der la bande de roulement sur la carcasse, introduire 1l'en-
semble dans un moule, exercer leg effets de la chaleur et
de la pression pour vulcaniser 1l'ensemble dans le moule,
puis retirer le pneu du moule lorsqu'il est en substance
complétement vulcanisé. En variante, on peut introduire la
carcasse dans un moule, injecter autour de la carcasse dans
le moule un mélange de particules élastomdres et d'un liant,

exercer les effets de la chaleur et de la pression pour
vulcaniser 1l'ensemble dans le moule et retirer le pneu du
moule lorsqu'il est en substance complétement vulcanisé.
Suivant une autre variante, on peut faconner au préalable
la bande de roulement sous forme de ruban ou de boucle,
puis souder sur la carcasse la bande de roulement fagonnée
au préalable. TLe soudage de la bande de roulement sur la
carcasse peut &tre effectué & l'aide d'un adhésif. On peut
Vulcaniser la carcasse et la bande de roulement soudée
sur cette carcasse en les introduisant dans un moule exempt
de motif de sculpturegpuis en exergant les effets de la
chaleur et de la pression.

Lors de la fabrication d'un pneu suivant le
quatriéme aspect de 1'invention, la carcasse peut ini-
tialement 8&tre au moins partiellement prévulcanisée et,

en outre ou en variante, la bande de roulement peut initia-
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A

lement &tre en substance non vulcanisée. La carcasse peut
provenir d'un pneu usagé dont la bande de roulement d'ori-
gine a été enlevés. .

Les principes en fonction desquels les granulo-—
métries de particules minérales peuvent &tre choisies pour
établir Une teneur en vides déterminée ont été nentionnés

dans la description de matériaux pour revétements de chaus-
sées de marque "Delugrip", qui comprennent des particules
minérales de granulométries échelonnées noyées dans un
liant aspraltique. La Demanderesse considére que les mémes
principes sont applicables a la fabrication d'une bande de
roulement de pneu conforme & la présente invention. Ces
principes ontrété exposés en détail dans un article techni-
que intitulé "The Rational Design of Aggregate Gradings for
Dense Asphaltic Compositions™ de G. Lees, publié dans
"Proceedings of the Association of Asphalt Paving
Technologists Conference, Kansas City, Etats-Unis
d'Amérique, en février 1970. Cet article décrit un moyen
pour imposer a volonté la teneur en vides compte tenu de

la granulométrie et des propriétés physiques des particules.

Les bandes de roulement et pneus faisant l'objet
de 1'invention conviennent pour des véhicules de toutbe
dimension et de toute nature, par exemple des'motocycleﬁtes,
des automobiles, des autobus, des camions, des tracteurs
ou des avions.

Différentes formes de réalisation de 1'inven-
tion seront décrites ci-aprés a titre d'exemples, avec
référence aux dessins annexés dans lesquels :

Fig. 1 est une vue en coupe d'un pneu conforme
& 1'invention, la coupe étant prise dans un plan comprenant
l'axe du pneu;

Fig. 2 est une vue en plan & plus grande échelle
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d'une partie de la bande de roulement du pneu de la Fig. 1,
la bande de roulement étant vue dans la direction de la
fléche II de la Fig. 1; |

Fig. 3 et 4 sont des diagrammes du comportement
de freinage a deux vitesses différentes sur une surface
d'épreuve humide pour deux pneus conformes & 1'invention
et pour un pneu courant témoin;

Fig. 5 et 6 sont des diagrammes du comportement
en virage sur une surface d'épreuve pour deux épaisseurs
différentes de la couche d'eau dans le cas des trois
pneus comparés aux Fig. 3 et kL.

La Fig. 1 est une vue en coupe d'un pneu 10
conforme & l'invention, la coupe étant réalisée dans un
plan comprenant 1l'axe de roulement du pneu 10. Par exemple,
le pneu 10 est un pneu radial comportant un pli de ren=-
forcement 12 formé de cé8blés alignés en substance a 90°
de la direction circonférentielle du pneu, les extrémi-
tés du pli 12 étant relevées autour des tringles de bour-
relets 14. Le pneu 10 comprend également une bande de rou-
lement 16 et un sous-protecteur 18 qui renforce la bande de
roulement de la maniére habituelle. Dans un pneu normal,
la bande de roulement 16 serait formée par une couche &
sculptures compliquées faite de caoubchouc par ailleurs
massif moulé de maniére & faire corps avec le reste du
pneu. Toutefols, suivant 1'invention, la bande de roule-
ment 16 est une couche poreuse de matidre élastomére cdn—
stituant des passages interconnectés au hasard et orientés
au hasard qui s'étendent depuis la surface de la bande de
roulement 16 en substance de part de celle-ci. (Le pneu 10
pourrait ne pas &tre un pnev. radial; et 8tre, par exemple,
un pneu a plis croisés ou un pneu ceinturé semi-radial).

Nifférents exemples de procédés de fabrication
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de la bande de roulement et de pneus comprenant une telle
bande de roulement sont donnés ci—aprés.r

| La bande de roulsment faisant 1'objet de 1l'in-
vention peut &tre incorporée & un pneu lors d'un rechapage
(c'est-a-dire qu'elle peut 8tre soudée sur une carcasse

usagée) ou lors de la fabrication méme du pneu.

EXEMPLE 1.-

Un procédé de fabrication d'un pneu conforme &
l'invention comprend les opérations suivantes

i) on prépare un ruban de bande de roulement
conforme & 1'invention;

ii) on fixe sur le ruban de bande de roulement,
au moyen du liant ayant servi & sa fabrication, une
couche formant sous-protecteur & base de caoutchouc non
vulcanisé; |

iii) on nettoie, & la ripe, une enveloppe de
pneu vulcanisée et on l'enduit d'un adhésif en solution
ordinaire thermovulcanisable pdur bande de roulement;

iv) on applique le ruban de bande de roulement
avec le sous—protecteur sur l'enveloppe enduite d'adhésif
et on assemble les extrémités du ruban a l'aide du méme
adhésif en solution pour bande de roulement, et

v) on vulcanise 1l'ensemble dans un moule &
bande de roulemént lisse (c'est—é—dire'sans sculptures).

EXEMPLE 2.-

On fabrique un ruban de bande de roulement en
coulant un mélange intime des constituants ci-aprés dans

un moule en bois ayant les dimensions voulues.
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Constituants _ Parties en poids

Granules de meus entiers de rebut,
consistant en particules de caout-
chouc vulcanisé de formes irrégu-
liéres et de granulométries assor-
tiles jusqu'a 0,5 cm3 500

Granules de preus entiers de rebut,

consistant en particules de caout-

chouc vulcanisé de formes irrégu-

liéres calibrées jusqu'a 1,676 mm - 1000

Polybutadiéne liquide & radicaux

hydroxyle terminaux, de poids molé-

culaire 2800 (R45M de la Société

“Arco) 360

Forme liquide de diisocyanate de
méthyléne~bis—aniline contenant
des isocyanates de fonctionnalité
supérieure (Suprasec DND de la

Société Imperial Chemical Industries) 140
Noir de carbone pigmentaire en dis-

persion 5
Octoate stanneux : 0,2

Aprés 2% heures, le mélange est pris en une
composition non poisseuse.

- On prépare ensuite une carcasse de pneu en élimi-
nant & la rdpe la bande de roulement d'un pneu d'automobile,
apres quoi on enduit l'assise de la bande de roulement &'un
adhésif vulcanisable & la température ambiante comprenant
10 parties de B45M, 4 parties de Suprasec DND et 0,01 par-
tie d'octoate stanneux. On applique ensuite le ruban de
bande de roulement sur la carcasse et on l'assujettit
par un enroulement de bandelettes, les extrémités du ruban
étant assemblées au moyen du méme adhésif. On gonfle une
chambre a air dans la carcasse pour favoriser son‘contabt
intime avec le ruban de bande de roulement. Aprés 48 heu-
res, on retire 1’enroulement de bandelettes et on dégonfle

la chambre 3 air pour dégager 1le pneau achevé.
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EYEMPLE 3.-

Liant différent

On coule un mélange intime des constituants

ci-aprés dans un moule ayant les dimensions requises.

Constituants ' Parties en poids

Granules de caoutchouc vulcanisé
d'une granulométrie généralement
uniforme et d'un diamétre moyen de
2,5 cm ayant une dureté Shore A de

100
Adipréne L-167 (polyuréthanne pré-
polymére & fonction isocyanate de
la Société Du Pont) 19
Caytur 21 (agent de vulcanisation
diaminé de la Société Du Pont) 6
Noir de carbone pigmentaire en dispersion .2

Aprés chauffage a 120°C pendant 1 heure, dans
le moule, on obtient un ruban de bande de roulement.

EXEMPLE k.-

Autre liant différent.

On coule un mélange intime des constituants

ci-aprés dans un moule ayant les dimensions requises.

Constituants ) Parties en poids
Granules de caoutchouc vulcanisé

comme dans 1'exemple 3 100
Mélange A 14,6

Forme liquéfiée de Y4,4'-diisocyanato-
diphénylméthane (Isonate 143L de la

Société Upjohn) 10,2
Noir de carbone pigmentaire en disper-

sion 2
Octoate stanneux 0,02

Le mélange A comprend :



Constituants Parties en poids

Polypropyléneglycol a radicaux
terminaux d'oxyde d'éthyléne, d'un
poids moléculaire de 2000
(Propylan D-2122 de la Socilété

Lankro) ' - 100
Ethyléneglycol 6,3
Triméthylolpropane 8,6

Aprés chauffage & 80°C pendant 1 heure dans le
moule, on obtient un ruban de bande de roulement.

EXEMPLE 5.~

Fabrication d'un pneu au moyen de la bande de roulement

de 1'exemple 3.

On prépare un ruban de bande de roulement en
opérant comme dans l'exemple 3 et & l'aide des mémes con-
stituants.

On applique au pinceau une solution d'un tri-
isocyanate (Desmodwr R de la Société Bayér) dans du chlorure
de méthjléne sur une face de la bande de roulement qu'on
laisse ensuite sécher. On applique ensuite au.pinceau,
sur la surface déja enduite de triisocyanate, une solu-
tion toluénique de caoutchouc naturel mis en composi-
tion avec de 1l'oxyde de zinc et on laisse a nouveau sécher
la bande de roulement. On applique ensuite le c8té poisseux
de la bande de roulement sur le contour d'une carcasse de
pneu non vulcanisée et on insére le tout dans un moule
pour pneu 3 bande de roulement lisse (c'est—a-dire un
moule sans sculptures). On insére une chambre & air dans
la carcasse et on la gonfle jusqu'a une pression de
3,45 bars pour adapter le caoubtchouc non vulcanisé aux
dimensions intérieures du moule et pour favoriser la sou-
dure entre la carcasse et la bande de roulement. On intro-
duit le moule ensuite entre les plateaux d'une presse dans

laquelle on le chauffe a 155°C pendant 60 minutes, aprés
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quoi on démoule le pneu achevé.

Au lieu de souder les particules entre elles
a 1l'side d'un liant, on peut les fondre easemble ou bien
on peut réticuler la matiere des particules adjacentes a
leurs points de contact, ou encore on peut souder les
particules a l'aide d'un adhésif ou en les noyant dans une
matiere thermodurcissable.

Pour pouvoir comparer les qualités d'usage,
on fabrique comme décrit dans 1l'exemple 2, deux pneus
qui ne différent que par le fait que la bande de roule-
ment de 1l'un est faite de particules grossiéres compre-—
nant 1500 parties en poids de granules de caoutchouc d'une
dureté Shore A de 60 & 70 et de granulométries échelonndes

3

atteignant 0,5 cm” pour le pneu dit ci-aprés"a bande de
roulement grossiére'itandis que la bande de roulement de
l'autre pneu est formée de fines particules comprenant
1000 parties en poids de granules de caoubtchouc d'une
dureté Shore A de 60 & 70 et d'une granulométrie moyenne
s'échelonnant jusqu'a 1,676 mm pour le pneu dit ci-aprés .
"3 bande de roulement fine". Dans les deux cas, les
bandes de roulement sont soudées a la carcasse d'un pneu
Dunlop SP 4 n° 155SR13 dont la bande de roulemenf d'origine
a été éliminée par meulage..On soumet un pneu Dunlop SP kL
n° 1558R13 portant sa bande de.roulement d'origine aux
mémes épreuves pour dispdser des résultats équivalents
que donne un pneu a bande de roulement normale dont la
carcasse a la méme structure. On gonfle les trois pneus de
méme Jjusqu'a la pression normale pour un pneu SP4 n° 155SR13,
& savoir 1,8 kg par cmg. I1 convient de noter que le sigle
SP 4 est une marque déposée. -

On exécute des épreuves de freinage et de virage

au moyen C'une machine de laboratoire & cylindre pour épreu-
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ve des pneus,munie des accessoires nécessaires pour
mesurer les forces et pour répandre de 1’eau & un débit
défini 3 la surface du cyliudre afin de simuler une chaus-
sée couverte d'une couche d'eau d'une épaisseur détermi-—
née au préalable.

Des diagrammes du coefficilent de force de freina-
8¢ ., en fonction du pourcentage de dérapage pour le pneu
d bande de roulement grossiére, le pneu & bande de roule~—
ment fine et le pneu témoin 8P 4, sont donnés aux Fig. 3 et
4, pour des vitesses équivalentes du véhicule de 48 et de
80 km par heure. Dans les deux cas, on entretient un débit
d'eau de 7,5 litres par seconde simulant une route inondée
par la pluie en une couche d’environ 3 mm & 48 km
par heure et 1 mm & 80 km par heure. Il ressort de la Fig.3
que les deux pneus a bands de roulement poreuse ont un
coefficient de force de freinage maximal qui vaut & peu
prés trois fois celui du pneu témoin SP L4 a 48 km par heure
sur une chaussée trés humide, le pneu_é bande de roulement
grossiére ayant un comportement un peu supérieur & celuirdu
pneu & bande de roulement fine.

La Fig. 4 montre que, & 80 km par heure, les
deux pneus a bande de roulement poreuse ont un comporte-
ment de freinage & peu prés aussi bon qu'd 48 km par heure
dans la mBme couche d'eau, mais a présent & peu preés huit
fois supérieur au comportement de freinage du pneu & bande
de roulement témoin.

Les Fig. 3 et U4 démontrent clairement que le com-
portement de freinage sur route mouillée des pneus conformes
& 1l'invention est sensiblement supérieur a celui d'un pneu
par aillleurs identigue, mais dont la barde de roulement est
munie d'une sculpture classique. Les nombreux passages

interconnectés au hasard et orientés au hasard de la bande

CD.YD.PG.7 - 15 - DD 593%



de roulement conforme & l'invention assurent une évacua-
tion aisée de l'eau d'entre la surface de la chaussée

et la partie de la bande de roulement au contact de la
chaussée jusque dans la masse de la bande de roulement
poreuse, ce qui empéche toute accumulation exagérée d'eau
sur la région de contact ol elle réduirait sinon 1'effi-
cacité de contact avec la route et nuirait donc au compor-
tement de freinage. L'eau ainsi'absorbée dans la masse de
la bande de roulement peut s’échapper de celle-ci latérale-
ment par les bords de méme que radialement 3 travers la
surface de roulement sous 1’effet de la force centrifuge
lorsqu’elle perd le contact avec la surface de la chauszde
en continuant de rouler sur celle—ci;

Tes Fig. 5 et 6 comprennent les diagrammes de
1'évolution de la force de virage disponible en fonction
de la vitesse pour les trols mémes pneus dont le compor-—
tement de freinage est illustré aux Fig. 3 et 4. Dans le
cas de la Fig. 5, le débit d'eau est de 7,5 litres par
seconde et, dans celui de la Fig. 6, il est réduit &

1,0 litre par seconde. Les Fig. 5 et 6 montrent toutes
deux que les pneus des trois espéces ont un comportement
en virage comparable a faible vitesse (16 km par heure et
moins), mais que les pﬁeus a bande de roulement poreuse
~ne perdent guére en capacité de virage & des vitesses
sensiblement plus élevées (jusqu'é 100 km par heure) alors
que le pneu a bande de roulement classique perd beaucoup
de sa capacité en virage a ces vitesses accrues et d’autant
plus que la surface est plus mouillée (Fig. 5). En régle
générale, le comportement en virage sur route mouillée du
pneu & bande de roulement fine est un peu supérieur 2
celui du pneu & bande de roulement grossiére.

La Demandcresge a effectué d'autres épreuves de
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comparaison sur les trois pneus comparés aux Fig. 3 a 6
pour déterminer 1'émission sonore par les bandes de rou-
lement. Les pressions sonores engendrées & 50 et 80 km par

heure sont rassemblées au tableau suivant pour les trois

pneus.

| Pneu 50 km/heure 80 km/heure
SP 4 témoin 82,5 dB(4) 88,0 dB(A)
Bande de roulement fine 76,0 dB(A) 85,0 dB(A)
Bande de roulement grossiére 79,0 dB(A) 85,5 dB(A)

Par conséquent, les pncus conformes a 1'inven-—
tion sont moins bruyants a l'usage qu'un pneu équivalent
a baﬁ@e de roulement classique.

Les pneus conformes & 1'invention se sont égale-
ment révélés avoir sur surface verglacée une adhérence supé-
rieure a celle d'un pneu équivalent & bande de roulement
classique.

L'invention procure donc des bandes de roule-
ment et des pneus équipés de ces mémes bandes de roule-
ment qui'ont une tenue beaucoup supérieure sur chaussée
mouillée et qui sont moins bruyantes et Qui, de plus,
évitent les moules habituels a motifs compliqués qui sont

fort onéreux et Qu’exigent les pneus 3 sculptures.
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l.- Bznde de roulcment de pneu en matiére &lasto—
mére, caractérisée en ce que cetbte matidre est fagonnée de
- manidre & constituer des passages interconnectés répartis

au hasard et orisntés au hasard qui s'étendent depuis la
surface de la bande de roulement (16) en substance de part
en part de celle-ci.

2.- Bande de roulement de pneu suivéntrla reven-
dication 1, caractérisée en ce que la teneur en vides de
~la bande de roulement (16) est de 10 & 60%.

3.~ Bande de roulement de pneu sulvant la reven-—
dication 1 ou 2, caractérisée en ce que la section moyen-—
ne des passages est grande par rapport d la section de la
matiére de bande de roulement adjacente séparant et déli-
mitant les passages.

Y.~ Bande dé roulement de pneu suivant la reven-
dication 1 ou 2, caractérisée en ce que la section moyenne
des passages est petite par rapport a la section de 1la
matiére de bande de roulement adjacente séparant et déli-
mitant les passages.

5e- Bande-de roulement de pneu suivaﬁt 1l'une
quelcongue des revendications 1 & Y, caractérisée en ce

que la teneur en vides est répartie en substance unifor-
mément dans tout le volume de la bande de roulement (16).

6.~ Bande de roulement de pneu suivant 1'une
quelcongue des revendications 1 a 4, caractérisée en ce
que la teneur en vides varie entre différentes régions de
la bande de roulsment (16)ensubstance suivant une loi

préétablie de régartition des vides. '

7.— Bande de roulement de pneu suivant la reven—

dication 6, caractérisée en ceo que la loi de répartition



des vides est telle que la teneur en vides diminue a me-
sure que la distance augmente radialement vers 1'intérieur
a partir de la surface de la bande de roulement qui vient
au contact de la chaussée lorsque la bande de roulement
(16) fait partie d'un pneu (10).

8.~ Bande de roulement de pneu suivant la
revendication 6, caractérisée en ce que la loi de répar-
tition des vides est telle que la teneur en vides augmente
4 mesure gue la distance augmente radialement vers 1'inté-
rieur a partir de la surface de la bande de roulement qui
vient au contact de la chaussée lorsque la bande de roule-
ment (16) fait partie d'un pneu (10).

9.~ Bande de roulement de pneu suivant 1'une
quelconque des revendications 6 a 8, caractérisée en ce
que la loi de répartition des vides est telle que.la te-
neur en vides diminue a mesure que la distance augmenté
latéralement vers 1'intérieur & partir des bords latéraux
de la baﬁde de roulement (16).

10.~ Bande de roulement de pneu sulvant 1'une
quelconque des revendications 6 & 8, caractérisée en-ce
que la loi de répartition des vides est telle que la te-
neur en vides augmente & mesure que la distance augmente
latéralement vers 1'intérieur & partir des bords latéraux
de la bande de roulement (16).

11.- Bande de roulement de pneu suivant i'une,
quelcongue des revendications 1 & 10, caractérisée en ce
que la bande de roulement (16) comprend de nombreuses
particules distinctes de forme irréguiiére faites d'une
matidre élastomére.

12.~ Bande de roulement de pneu suivant 1'une
quelconque des revendications 1 & 10, caractérisée en ce

que la bande de roulement (16) comprend de nombreuses parti-



cules distinctes de forme réguliére faites d'une matiére

2.~ Bande de roulement de pneu sulvant la
revendication 11 ou 12, caractérisée en ce que les parti-—
cules cozpvent au moins deux granulométries différentes.
1%.~ Bande de roulement de pneu suivant 1'une
quelcongue des revendications 11 a 13, caractérisée en ce
que les particules ont une ou plusieurs granulométries
volumiquss dens 1’intervalle de 6,5 x 10".5 a 15 cm3.

15.~ Bande de roulement de pneu suivant 1'une
quelcongue des revendications 11 a 14, caractérisée en ce
que les particules sont soudées entre elles en une
masse cohérente (16).

16.~- Bande de roulement de pneu suivant la
revendicetion 15, caractérisée en ce que les particules
sont soucées par fusion interparticulaire.

17.- Bande de roulement de pneu suivant la
revendication 16, caractérisée en ce que les particules
sont formées de caoutchouc non vulcanisé et la fusion inter-
particulaire comprend la réticulation de la matiére des
particules adjacentes a leurs points de contact muﬁuel.

18.- Bande de roulement de pneu suivant la

revendication 15, caractérisée en ce que les particules

sont soudées entrs elles en une masse cohérente (16) par
un liarnt.

19.~ Bande de roulement de pneu suivant la
revendication 18, caractérisée en ce que le liant est

formé &'une matisére liante qui se solidifie par vulcani-

sation pour formesr le liant qui soude les parbticules

réaction gui forme un polymére par vulcanisation.

20.- Rande de roulement de pnen suivant la



revendication 19, caractérisée en ce'qué le mélange de réac-—
tion comprend un polybutadiéne liquide & radicaux hydroxyle
terminaux et du diisocyanate de méthyléne-bis-aniline
liquide.

2l .~ Bande de roulement de pneu suivant la reven-
dication 19, caractérisée en ce que le mélange de réaction
comprend un polyuréthanne prépolymére & fonction isocyanate
et un'agent de vulcanisation diaminé.

22.~ Bénde de roulement de pneu suivant la reven-
dication 19, caractérisée en ce que le mélange de réac-—
tion comprend un polypropyléneglycol a radicaux terminaux
d'oxyde d'éthyléne, de 1l'éthyléneglycol, du triméthylol-
propane et du 4,4'-diisocyanatediphénylméthane liquéfié.

23 .~ Pneu comprenant une carcasse et une bande
de roulement de pneu, caractérisé en ce que la bande de rou-
lement est une bande de roulement de pneu (16) suivant
1'une queléonque des revendications précédentes.

2.~ Procédé pour fabriquer une bande de roule-
ment de pneu suivant 1l'une quelconque des revendications 1
a 22, caractérisé en ce qu'oﬁ soude et fagonne des parti-
cules de matidre élastomdre & la forme requise de la bande
de roulement (16).

25.~ Procédé suivant la revendication 24, carac-—
térisé en ce qu'on soude les particules par fusion inter-
particulaire.

26.- Procédé suivant la revendication 25, carac-—
térisé en ce que les particules sont formées de caoutchouc
noﬁ vulcanisé et la fusion interparticulaire comprend la
réticulation de la matieére des particules adjacentes a
leurs points de contact mutuel. |

27.- Procédé suivant la revendication 24, carac—

térisé en ce qu'on soude les particules entre elles en
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formant un mélange des particules avec un-liant, PULS en
vulcanisant au moins partiellement le mélange faconné pour
former une masse cohérente (1€).

28.— Procédé suivant la revendication 27, carac—
térisé en ce qu'on exécute le fagonnage en extrudant le
mélange & travers une filidre dont 1l'orifice est profiléd
en fonction de la section que dolt avolr la bande de rou-—
lement. ‘

29.~ Procédé suivant la revendication 28, carac-

térisé en ce que la vulcanisation au moins partielle du mélange
fagonné comprend la vulcanisation au moins partielle de-la bande
de roulement immédiatement au sortir de 1a filiére.

30.- Procédé suivant la revendicaﬁion 27, carac-—
térisé en ce qu'on exécute le fagonnage en introduisant le
mélange dans un moule ayant la forme et ies dimensions
d'un ruban de bande de r oulement désiré, apres quoi on vul-
canise au moins partiellement le mélange dans le moule et
finalement on retire le ruban de bande de roulement de ce
moule.

31.- Procédé suivant la revendication 30,
caractérisé en ce que le moule est annulaire, de sorte
qu'on obtient une bande de roulement en forme de bou-
cle continue.

32.~ Procédé de fabrication du pneu suivant
ia revendication 23, caractérisé en ce qu'on forme la
bande de roulement de pneu (16) par le procédé suivant
1l'une quelconque des revendications 24 & 31, on applique
la bande de roulement de pneu (16) sur la carcasse du
pneu et on Trend cohérent 1’ensemble formé par
la bande de roulement (16) et la carcasse.

33.—- Procédé suivant la revendication 32,

caractérisé en ce qu'on fagonne et on applique la bande
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de roulement (16) sur la carcasse et on rend 1’ensem-

ble cohérent en introduisant ce dernisr dans un

moule, puls en exergant les effets de la chaleur et de

la pression pour vulcaniser 1'ensemble dans le moule,

aprés quol on retire le pneu (10) du moule lorsque le

pneu est vulcanisé en substance complétement.

térisé en

lement de

34.- Procédé suivant la revendication 32, carac-
ce qu'on fagonne et on applique la bande de rou-

pneu (16) sur la carcasse en introduisant la

carcasse dans un moule et en injectant un mélange de particu-

les élastoméres et d'un liant dans le moule autour de la

carcasse et on rend l’ensemble cohérent en

exergant les effets de la chaleur et de la pression pour

vulcaniser 1l'ensemble formé par la carcasse et 1les matieres

de la bande de roulement & l'intérieur du moule, aprés quoi

on retire

canisé en

térisé en
préalable
roulement

préalable

térisé en
roulement

exempt de

le pneu (10) du moule lorsque le pneu est vulf
substance compldtement.

'35.- DProcédé suivant la revendication 32, carac-
ce qu'on fagonnerla bande de roulement (16) au
sous forme de ruban ou de boucle de bande de

et on soude la bande de roulement fagonnée éu
sur la carcasse de pneu. |

36.- Procédé suivant la revendication 35, carac-—
ce qu'on vulcanise la carcasse et ia bande de

de pneu (16) soudée sur cellae-ci dans un moule

sculpturss en exercant les effets de la chaleur

ét de la pression.
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