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DISPOSITIF D'EXTRUSION POUR FABRIQUER UN PRODUIT A BASE
D'UN MELANGE CAOUTCHOUTEUX.

L’invention concerne un dispositif d’extrusion pour fabriquer un produit a base
d’un mélange caoutchouteux sous forme d’une bande mince.

L’invention concerne plus particuliérement un dispositif permettant la réalisation
de produit profilé & base de mélange caoutchouteux sous forme d’une bande trés
mince qui peut étre trés large et peut étre directement déposée sur une forme, un
tambour ou directement superposée en sortie du dispositif & un autre matériau.

Dans le domaine de la fabrication des enveloppes de pneumatiques, on réalise des
produits semi-finis constitués par des mélanges de caoutchouc qui sont ensuite
assemblés les uns aux autres. En fonction de la température des produits, de la
nature des mélanges caoutchouteux qui les constituent, des difficultés sont
fréquemment rencontrées pour faire adhérer un produit & l'autre lors de la
fabrication du pneumatique. La solution utilisée pendant longtemps par les
manufacturiers consistait & appliquer sur un des produits une solution de
caoutchouc dissout dans un solvant organique. Désormais, dans un souci de
protection de I’environnement, on cherche & supprimer I’utilisation de tels
solvants. Il est donc nécessaire de recourir & de nouvelles solutions.

Une solution consiste & déposer entre les deux produits “a coller *, une couche
trés fine de produit caoutchouteux ayant un fort pouvoir adhérent et que I’on
nomme souvent “gomme de liaison ”. Une telle gomme de liaison est, par
ailleurs, depuis longtemps utilisée dans le domaine du rechapage pour réaliser la
liaison entre la carcasse cuite et une nouvelle bande de roulement.

Afin de pouvoir poser directement en sortie d’extrudeuse une telle couche,
notamment pour conserver sa température, son collant ainsi que les autres
caractéristiques de la gomme de liaison, et également d’un point de vue
industriel, il est particuliérement intéressant de fabriquer directement une bande
trés mince susceptible de faire toute la largeur de I’élément a recouvrir. Ainsi par
exemple pour la fabrication d’un pneumatique 4 rechaper, on cherche & réaliser
une bande de largeur identique & celle de la carcasse cuite de pneumatique et
ayant une épaisseur de 1’ordre de quelques dixiémes de millimétres.

De plus, on cherche 4 faire des enveloppes de pneumatiques de fagon sans cesse
plus précise. Cette précision de fabrication dépend notamment du respect des

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)
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dimensions de produits en caoutchouc, en particulier la précision et la constance
de I'épaisseur et de la largeur des produits dont l'assemblage constitue
l'enveloppe de pneumatique. '

Différentes catégories d'appareils sont déja connues pour réaliser I'extrusion de
caoutchouc. Les extrudeuses qui comportent de fagon classique une ou plusieurs
vis d’extrusion débouchant sur une chambre d’accumulation et refoulant le
mélange caoutchouteux jusqu’a un orifice d’extrusion, se divisent en deux
catégories :

les extrudeuses appelées couramment "extrudeuses nez & rouleau” qui
sont caractérisées par leur lame d’extrusion constituée par la surface
extérieure d’un rouleau qui coopére avec une paroi fixe,

- les extrudeuses dites “extrudeuses & nez plat ™ caractérisées par leur
lame d’extrusion constituée de parois fixes.

Ces extrudeuses permettent d'extruder, en grande longueur, un produit dont le
profil est sensiblement constant avec des avantages différents pour chaque
catégorie d’extrudeuses. Quelle que soit cette catégorie, la largeur de la bande
extrudée obtenue est limitée par rapport au diameétre de la vis d’extrusion ou de
I’entraxe des vis d’extrusion s’il s’agit d’une extrudeuse comportant plusieurs vis
d’extrusion. En effet, si la largeur du produit et donc la largeur de 1’orifice
d’extrusion est trés grand par rapport a ce diamétre, on aura des problémes
d’approvisionnement pour amener suffisamment de mélange avec un débit
correct jusqu’a la lame et également des difficultés de rétention de mélange dans
la lame ainsi que des difficultés de répartition du mélange, des pressions et des
débits sur toute la largeur de Iorifice d’e/xtrus}ion.

Ces différents appareillages permettent donc d’obtenir des produits de largeur
limitée. Cette largeur est d’autant plus limitée que, dans le souci industriel
d’avoir des machines présentant un faible encombrement, on cherche a limiter la
taille de la ou des vis d’extrusion.

Afin de remédier a ces problémes, la publication FR-2 294 039 décrit une
extrudeuse associée & une calandre permettant la réalisation de bande large et
mince de produit & base de mélange caoutchouteux. L’extrudeuse comporte une
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vis d’extrusion qui refoule le mélange caoutchouteux dans une chambre
d’accumulation 2 la sortie de laquelle sont disposés deux rouleaux dont les axes
sont perpendiculaires. & ’axe de la vis d’extrusion et dans I’entrefer desquels la
bande est “ profilée . )

Un tel dispositif- pose pour une bande large des difficultés techniques non
négligeables qui peuvent jouer sur la qualité du produit. En effet, la taille de
orifice d’extrusion est .trés éloignée de la largeur finale du produit ce qui
entraine un probléme d’entrainement de la gomme et de répartition irréguliére sur
une surface beaucoup plus large, au méme titre que ce qui a été expliqué
précédemment pour une lame d’extrusion de taille trés supérieure au diamétre de
la vis d’extrusion. Ce qui entraine également des risques d’avoir une largeur de
produit qui ne soit pas constante. ‘

Par ailleurs un tel dispositif est trés encombrant puisqu’il nécessite un espace
latéral important dans la direction de la largeur de la bande pour permettre
d’obtenir une telle largeur et un encombrement axial, dans la direction de la vis
d’extrusion, également important. '

L’invention vise a pallier ses inconvénients.

Dans ce qui suit, on désignera par “ axial ”, “ radial ” et «circonférentielle », les
directions paralleles respectivement aux directions axiales, radiales et
circonférentielles par rapport au rouleau du dispositif d’extrusion.

T B

Selon I’invention, le dispositif d’extrusion pour fabriquer un produit & base d’un
mélange caoutchouteux, comprend un rouleau rotatif, un orifice d’entrée dudit
mélange caoutchouteux et une vofite recouvrant circonfentiellement partiellement
la surface du rouleau, le mélange caoutchouteux étant refoulé a partir de orifice
d’entrée dans D’entrefer situé entre la voite et le rouleau vers un orifice
d’extrusion définissant le profil du produit, délimité par une paroi qui coopére
avec la surface extérieure du rouleau, la voite porte sur sa surface intérieure
orientée vers le rouleau des filets saillants afin de délimiter avec la surface du
rouleau une chambre de plastification du mélange, deux aux moins des filets
s’étendant sensiblement axialement.
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L’orifice d’extrusion s’étend ainsi dans la direction axiale, direction de I’axe du
rouleau qui réalise avec la vofite un travail plastification efficace de la gomme, ce
qui permet I’obtention d’une bande large avec un encombrement limité du
dispositif correspondant a la longueur du rouleau. Bien entendu, 1’obtention avec
le méme dispositif de bande de plus faible largeur voire de bandelette n’est
absolument pas exclue.

Avantageusement, les deux filets s’étendant sensiblement axialement sont
constitués par les filets situés le plus prés de I’orifice d’extrusion, ce qui permet
d’assurer notamment la direction et la répartition du mélange vers I’orifice
d’extrusion.

On péut également prévoir que la zone de la volte formant la chambre de
plastification sera délimitée transversalement par deux bords de réception des
fuites de mélange caoutchouteux. Ce qui permet de maitriser la largeur du produit
extrudé. Ces systémes de réception des fuites peuvent étre équipés des dispositifs
d’étanchéité clasSiques (joints ...).

Selon une variante de réalisation de I’invention, la zone de la voite formant la.
chambre de plastification est divisée en secteurs, deux secteurs consécutifs étant
séparés par des filets saillants paralléles enire eux, s’étendant sensiblement
axialement.

Selon une autre variante, la zone de la vofite formant la chambre de plastification
présente des filets hélicoidaux ou des filets hélicoidaux ayant sur un méme filet
un pas & gauche puis & droite ou inversement. Différentes formes de. filets
peuvent, en effet, étre choisies afin d’obtenir un travail différent du mélange
caoutchouteux, ce choix dépendant notamment de la nature du mélange
caoutchouteux.

Avantageusement, la paroi est constituée par une lame fixe qui porte une alvéole
s’étendant sensiblement axialement et séparée du dernier secteur de la volite, en
position fermée du dispositif, par un filet s’étendant sensiblement axialement
porté par ladite volte, ’avéole de la lame présentant une longueur axiale
supérieure a celle dudit filet. La création de cette divergence a la fin du parcours
du mélange caoutchouteux permet au mélange de se répartir sur I’ensemble de la
longueur de ’alvéole et garantit ainsi la constance de I’épaisseur et de la largeur
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du produit profilé sans générer de bavures en récupérant les fuites latérales
éventuelles.

D’autres caractéristiques et avantages apparaitront a la lecture d’un exemple de
réalisation d’un dispositif d’extrusion conforme a I’invention en référence au

dessin dans lequel :

la figure 1 est une représentation perspective partielle du dispositif
conforme & I’invention en position ouverte,

la figure 2 est une représentation perspective de certains éléments (lame
et volte) du dispositif représenté sur la figure 1 en position fermée,

la figure 3 est une coupe axiale du dispositif représenté sur la figure 1,

la figure 4 est une coupe radiale du dispositif représenté sur la figure 3
selon la ligne IV-IV, '

la figure 5 est une représentation perspective identique 4 celle de la
figure 2 selon une variante de réalisation de 1’invention,

la figure 6 est une coupe radiale identique a la figuré 4 selon une autre
variante de réalisation de I’invention,

la figure 7 est une représentation perspective schématique d’une
variante de réalisation des filets de volte du dispositif représenté & la
figure 2,

la figure 8 est une représentation perspective schématique d’une autre
variante de réalisation des filets de voilite du dispositif représenté a la
figure 2, :

la figure 9 est une coupe radiale schématique d’une application du
dispositif conforme a I’invention.
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Dans ce qui suit, on nommera avec les mémes références les piéces identiques
dans les différentes variantes de réalisation de 1’1nvent10n représentées sur les
figures.

Selon la figure 1, le dispositif d’extrusion 1 comprend un rouleau 5 rotatif autour
de son axe XX’ possédant une surface extérieure 51, une voite 6 qui délimite
avec la surface 51 une chambre de plastification d’un mélange caoutchouteux et
recouvre circonférentiellement partiellement le rouleau 5. Aux deux extrémités
transversales 61 et 62 de la vofite 6, sont situés un orifice d’entrée 15 du mélange
caoutchouteux et un orifice d’extrusion 21 du produit profilé, le mélange
caoutchouteux étant refoulé a partir de 1’orifice d’entrée, dans I’entrefer situé
entre la voite 6 et le rouleau 5 vers I’orifice d’extrusion 21.

Le rouleau 5 est monté sur un arbre 9 dont il est solidaire en rotatlon ici I’arbre 9
et le rouleau 5 sont constitués par une méme pi€ce mais on peut envisager qu’il
s’agisse de deux picces distinctes. Le rouleau 5 comporte ainsi deux épaulements
52 et 53 de diametre d (correspondant au diamétre de 1’arbre 9) et la surface
extérieure 51 du rouleau 5 correspond & la zone du rouleau 5 ayant un de
diameétre D supérieur a d.

Sur les deux épaulements 52 et 53 sont montés, par I’intermédiaire de roulements
non représentés, deux flaques respectivement 7 et 8. Chaque flasque 7, 8 porte
axialement intérieurement par fapport au centre du rouleau 5 un épaulement 71,
81 qui coopére respectivement avec un épaulement porté par chacune des deux
extrémités axiales 63! “,‘et 64 de la volte afin de permettre la fixation de cette
derniére sur le disposiﬁf. :

L’épaulement 71 et 1’épaulement de 1’extrémité 63 sont fixés ensemble a 1’aide
de vis non représentées utilisant les trous de passage 711 portés par I’épaulement
71 du flasque 7 et 631 portés par 1’extrémité 63, il en est de méme. pour la
fixation de 1’épaulement 81 et de l’épaulemént porté par D'extrémité 64 de la
volte 6.

Il est clair que la liaison entre les ¢paulements 71, 81 et respectivement les
épaulements 63, 64 pourraient étre réalisée par tout autre moyen.
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Comme on le voit sur les figures 1 et 4, deux éléments supports 10 et 11 sont
montés respectivement entre le flasque 7 et le flasque 8, les deux éléments étant
décalés circonférentiellement par rapport au rouleau 5. Les éléments 10 et 11 sont
fixés rigidement aux flasques 7 et 8 par tout moyen approprié tel que des vis ou
en réalisant une fabrication monobloc des éléments 10, 11, 7 et 8.

L’extrémité 62 de la volite 6 est monté pivotante sur I’élément support 10 autour
d’une tige 12 portée par ledit élément support qui coopére avec un trou de
passage 13 portée par un rebord 65 porté par la voite 6, comme le montre la
figure 2. ‘

La paroi 651 extérieure du rebord 65 constitue avec une paroi 101 portée par
I’élément support 10 et en vis-a-vis de la paroi 651, un orifice d’entrée 15 pour le
mélange caoutchouteux. Cet orifice d’entrée 15 débouche au contact de la surface
51 du rouleau 5. Afin d’éloigner I’accés a I’orifice d’entrée 15 du rouleau 5, pour
des raisons essentiellement de sécurité, on peut prévoir la présence d’un canal
d’acces 16 débouchant sur I’ orifice d’entrée 15.

L’élément support 11 coopére avec I’extrémité opposée de la voite 6 donc
Iextrémité 61 pour permettre la fixation de cette extrémité, par éxemple par des
vis, et la fermeture du dispositif. Avantageusement la fixation peut é&tre
démontable, afin comme 1’illustre la figure 1 de pouvoir faire pivoter la volite 6
autour de 1’axe 12 en utilisant une poignée 61° et d’avoir accés au rouleau 5
notamment pour nettoyer le dispositif.

Par ailleurs, comme le montrent plus particuliérement les figures 2 et 4, une lame
d’extrusion 20 est montée intérieurement sur 1’élément support 11 de sorte que la
lame d’extrusion 20 délimite avec la surface 51 du rouleau 5 un orifice 21
d’extrusion du produit profilé. On pourrait également envisager d’avoir & la place
d’une lame, une paroi mobile constituée par exemple par la surface extérieure
d’un autre rouleau. |

Le rouleau 5 porte de fagon connue en soi un dispositif de refroidissement 25
constitu¢ par un canal d’alimentation 251 qui traverse une des extrémités du
rouleau pour dans la zone centrale de ce dernier distribué son flux dans deux
canaux radiaux 252 alimentant un “réseau” 253 de circulation du fluide de
refroidissement passant sous la surface 51 du rouleau 5.
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Cette extrémité du rouleau 5 est motorisée afin de permettre sa rotation axiale et
montée sur un béti qu'on ne détaillera pas ici, I’invention ne portant pas sur ce
dernier.

On décrira dans ce qui suit plus en détails la volte 6 afin de comprendre le
fonctionnement du dispositif selon I’invention.

Comme le montre la figure 2, la zone centrale de la volte 6 comporte une zone
centrale 65 divisée en secteurs radiaux 67 présentant chacun une surface concave
67°, deux secteurs 67 consécutifs étant séparés par un filet 68. Le rapport entre
I’épaisseur de la bande de produit sortant et le passage entre le filet 68 et la
surface 51 du rouleau 5 est-au moins supérieure a 1 et fonction de I’épaisseur
moyenne du produit pour que ce passage ne soit 'pas une limitation du débit de
rentrée. :

On a représenté ici des secteurs ayant des tailles et des rayons de courbure
identiques, il est clair qu’on peut sans sortir du cadre de I’invention envisager des
secteurs de taille et/ou de rayon de courbure différents ou variables.

On peut également envisager que la vofite ne soit pas divisée en secteurs mais il
est nécessaire qu’elles présentent au moins deux filets s’étendant sensiblement
axialement de sorte & guider le mélange vers I’orifice d’extrusion en le
répartissant sur la largeur de ce dernier, d’autres filets de la votite pouvant étre
orientés dans des directions différentes tels que des filets hélicoidaux ou des filets
convergents ou divergents par rapport aux filets axiaux, tels que des filets
hélicoidaux ayant un pas & droite puis un pas a gauche sur le méme filet ou
inversement tels que représentés sur les figures 7 et 8. Ainsi la figure 7 présentent
des filets 68A qui divergent dans la direction des filets axiaux alors que la figure
8 présente des filets 68B divergents qui succédent & des filets 68C convergents

vers les filets axiaux.

Ces secteurs sont limités axialement par deux bords 69 et 70 de réception des
fuites de mélange caoutchouteux comme on le verra lors du fonctionnement du
dispositif.

Le dernier secteur 67 de la volte est séparé de la lame d’extrusion 20 par un filet
68, la lame d’extrusion portant elle-méme une alvéole 201 plus longue
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axialement que les secteurs 67 de la voiite afin de créer une divergence qui va
fixer par les bords de cette alvéole 201 la largeur de sortie du produit profilé. De
plus, on prévoit également que cette alvéole 201 est plus profonde que les
secteurs 67 de la voiite 6 afin de constituer une réserve de mélange caoutchouteux
permettant d’assurer une continuité dans I’alimentation en mélange de I’orifice
d’extrusion 21.

La lame 20 porte également un filet 202 qui suit dans le sens de rotation du
rouleau 5 I’alvéole 201,ce filet définissant le profil du produit a base de mélange
caoutchouteux obtenu, 1’espacement entre la surface du filet 202 et le rouleau 5
délimitant ainsi 1’épaisseur du profilé sortant.

On peut donc régler I’espacement entre la lame 20 et la surface extérieure 51 du
rouleau 5 et donc définir la hauteur de I’orifice d’extrusion selon le profil de la’
bande de produit caoutchouteux a obtenir. '

Ce dispositif est préférentiellement utilisé pour la réalisation de bande d’une
épaisseur inférieure & 5 mm dans la mesure ou le travail de plastification du
mélange caoutchouteux effectué par le dispositif est nécessairement limité par la
nature de I’outillage. Cependant on peut également envisager la réalisation de
bande plus épaisse en fonction de la nature du mélange caoutchouteux et de la
forme dans laquelle il est introduit dans I’orifice d’entrée d’un tel dispositif, par
exemple en utilisant un mélange déja travaillé préalablement avant son
introduction. :

Des organes supplémentaires pour augmenter le travail du mélange tels que des
doigts peuvent également étre prévus.

Plus particuliérement, le dispositif permet d’atteindre des bandes d’épaisseur
inférieure a 0,5 mm donc d’obtenir des bandes trés minces qui peuvent étre
directement posées sur une forme, un tambour de fabrication ou sur une carcasse
mais également de réaliser un doublage de produit par superposition de la bande
obtenue sur un autre matériau défilant en sortie de I’orifice d’extrusion du
dispositif. Ainsi grace au dispositif conforme & I’invention, on peut également
réaliser des bandes d’épaisseur inférieure 4 0,3 mm.
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Ce dispositif offre également un champ trés large de possibilité d’utilisation en
associant plusieurs dispositifs permettant, par exemple, de disposer en vis-a-vis
deux dispositifs conformes & I’invention de sorte que le produit profilé issu de
I'un des dispositifs soit doublé avec I’autre produit directement en sortie des
orifices d’extrusion respectifs afin de réaliser un produit couramment appelé
“ complexe ”. | t '

On peut également disposer plusieurs dispositifs conformes & I’invention
successivement dans le sens de rotation d’un tambour ou plus généralement de la
surface rotative, pour permettre le dépdt successif sur ledit tambour de plusieurs
produits.

Par ailleurs, on peut également utiliser ce dispositif comme étant compris dans la
téte d’extrusion d’une extrudeuse nez a rouleau, I’orifice d’entrée du dispositif
étant disposé a Dextrémité d’au moins une vis d’extrusion portée par
Pextrudeuse, afin d’améliorer la régulation de section de lextrudat et
I’homogénéisation du travail. ' A

Dans I’exemple présenté ici, I’orifice d’entrée 15 et ’orifice d’extrusion 21 sont
diamétralement opposés par rapport au rouleau, ce qui présente I’avantage de
libérer environ 180° de la circonférence de la surface 51 du rouleau 5 afin de
pouvoir déposer ’extruddt avec un minimum de contrainte mécanique sur un
support choisi (rouleau, tambour, carcasse, intercalaire etc...). Bien entendu, en
fonction de 1’importance de la plastification que I’on souhaite obtenir ou en
fonction du mélange, on peut prévoir plus ou moins de secteurs et donc une vofite
plus ou moins longue circonférentiellement. |

Dans ce qui suit, on décrira succinctement le fonctionnement du dispositif décrit
dans ’exemple qui précéde en référence plus particuliérement aux figures 2 et 4.

On alimente 1’orifice d’entrée 15 par un mélange caoutchouteux A que 1’on
introduit dans le canal d’accés 16 soit sous forme d’une bande continue ou sous
forme de plaques de fagon identique & I’alimentation généralement réalisée pour
une extrudeuse classique.

Le mélange caoutchouteux A est refoulé a partir de I’orifice d’entrée 15 dans la
chambre de plastification délimitée par la volte 6 et la surface 51 du rouleau 5
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qui entraine dans sa rotation-le mélange A, en passant par les différents secteurs
67 et filets 68 de la votte 6.

Les mélanges caoutchouteux fluant avec la montée en température qui se produit
lors du travail du mélange, ces derniers peuvent constituer un trop plein qui se
répand alors sur les bords de réception 69 et 70. Ces fuites circulent sur les bords
de réception 69 et 70 en étant toujours entralnés par la rotation du rouleau 5.

Le rriélange A est ainsi refoulé jusqu’a la lame 20 et plus exactement jusqu’a
’alvéole 201 ou le mélange se répartit sur toute la longueur axiale de 1’alvéole,
les éventuelles fuites portées par les bords de réception venant également se
déverser dans I’alvéole. La longueur axiale de I’alvéole 201 détermine ainsi la
largeur du produit profilé qui sort alors par I’orifice d’extrusion constitué par la
surface 51 du rouleau 5 et le filet 202 de la lame 20, alors que son épaisseur est
définie par I’espacement entre le filet 202 et le rouleau 5.

On obtient ainsi un produit proﬁle de largeur constante qui peut étre & la fois trés
large et trés mlnce

Bien entendu, on peut également envisager une lame ou une paroi ne pbrtant pas
d’alvéole de plus grande longueur que la zone centrale de la voiite et dans ce cas
il peut étre intéressant d’associer au dispositif un systéme de couteaux assurant la
mise a largeur de [D’extrudat et les ¢barbages pouvant étre recyclés
éventuellement.

On donnera dans ce qui suit quelques exemples d’utilisation d’un dispositif
d’extrusion conforme & I’invention. Bien entendu, ces exemples ne sauraient
limiter la portée de ’invention & ces seules applications.

Selon une variante de réalisation de I’invention représentée sur la figure 5, le
dispositif comporte un deuxiéme orifice d’entrée 15a d’un mélange
caoutchouteux identique ou différent du premier localisé a I’intérieur de la
chambre de plastification. Cette disposition peut permettre par exemple de
réaliser une coextrusion.

Selon une autre variante de réalisation de I’invention représentée sur la figure 6,
on peut prévoir la présence d’orifices de passages de fils textiles ou métalliques .
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201b a l'intérieur de I’alvéole 201 de la lame 20 afin de réaliser une nappe qui
pourra &tre directement posée sur une forme ou un tambour.

Sans sortir du cadre de I’invention, on peut-envisager de monter le dispositif
conforme a I’invention sur la téte d’extrusion d’une extrudeuse de sorte que’
orifice d’entrée 15 du dispositif soit disposé a I’extrémité d’au moins une vis
d’extrusion portée par I’extrudeuse. |

On peut également envisager d’utiliser plusieurs dispositifs dans un appareillage
d’extrusion de plusieurs mélanges caoutchouteux de sorte qu’au moins -deux
dispositifs soient disposés successivement dans le sens de rotation d’un tambour
pour permetire le dépdt successif sur ledit tambour de plusieurs produits
consécutivement ou au contraire que deux dispositifs soient disposés en vis-a-vis
de sorte que le produit profilé issu de I’un des dispositifs soit doublé avec 1’autre
produit directement en sortie des orifices d’extrusion respectifs.

La figure 8 représente une autre utilisation qui associe deux dispositifs Iet1”
conformes a I’invention pour réaliser un produit profilé doublé & I’aide du produit
profilé issu de chaque dispositif. On peut ainsi envisager que ce produit profilé
double soit repris par un rouleau en sortie des deux dispositifs.

L’utilisation du dispositif en sortie d’un appareillage d’extrusion comportant une
calandre peut également €tre envisagée.

Ces exemples d’appareillages utilisant un ou plusieurs dispositifs selon
Iinvention ne sauraient limiter la portée de I’invention et donc réduire
I'utilisation de tels dispositifs & ces seuls exemples.
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REVENDICATIONS

1)

2)

3)

4)

5)

6

Dispositif d’extrusion (1) pour fabriquer un produit & base d’un mélange
caoutchouteux, qui comprend un rouleau rotatif (5), un orifice d’entrée (15)
dudit mélange caoutchouteux et une volte (6) recouvrant
circonférentiellement partiellement la surface (51) du rouleau (5), le mélange
caoutchouteux étant refoulé a partir de ’orifice d’entrée (15) dans I’entrefer
situé entte la vofite (6) et le rouleau (5) vers un orifice d’extrusion (21)
définissant le profil du produit, délimité par une paroi (20) qui coopére avec
la surface extérieure (51) du rouleau (5), la voiite (6) porte sur sa surface
intérieure orientée vers le rouleau des filets saillants afin de délimiter avec la
surface (51) du rouleau une chambre de plastification du melange deux aux
moins des filets s’étendant sensiblement axialement.

Dispositif selon la revendication 1, dans lequel les deux filets s’étendant

. sensiblement axialement sont constitués par les filets situés le plus pres de

I’orifice d’extrusion.

Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 1 ou 2, dans lequel la
zone de la volte formant la chambre de plastification est délimitée
transversalement par deux bords de receptlon (69, 70) des fuites de mélange
caoutchouteux.

Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 1 & 3, dans lequel la
zone de la voite (6) formant la chambre de plastification est divisée en
secteurs (67), deux secteurs consécutifs (67) étant séparés par des filets
saillants (68) paralléles entre eux et aux filets s’étendant sensiblement
axialement. |

Disposiﬁf selon 1'une quelconque des revendications 1 & 3, dans lequel la
zone de la volte (6) formant la chambre de plastification présente des filets
hélicoidaux.

Dispositif - selon la revendication 5, dans lequel des filets hélicoidaux
présentent un pas a gauche et un pas a droite sur le méme filet.
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7) Dispositif selon 'une queléonque des revendications 1 a 6, dans lequel la
paroi constituée par la surface d’un rouleau.

8) Dispositif selon 1’'une quelconque des revendications 1 & 6, dans lequel la
paroi constituée par une lame fixe.

9) Dispositif selon la revendication 8, dans lequel la lame (20) porte une alvéole
(201) s’étendant sensiblement axialement et séparée de la voite, en position
fermée du dispositif, par un filet s’étendant sensiblement axialement (28)
porté par ladite vofite, I’avéole (201) de la lame (20) présentant une longueur
axiale supérieure a celle dudit filet.

10) Dispositif selon les revendications 4 et 9, dans lequel la profondeur de
Palvéole (201) de la lame (20) est supérieure a celle des secteurs (67) de la
volte (6).

11) Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 & 10, dans lequel le
rapport entre I’épaisseur de la bande de produit sortant et le passage entre un
des deux filets proches de I'orifice d’extrusion (68) et la surface (51) du
rouleau (5) est au moins supérieur a 1.

12) Dispositif selon 1’'une quelconque des revendications 1 a 11, dans lequel
I’espacement entre la paroi et la surface extérieure (51) du rouleau (5)
définissant la hauteur de I’orifice d’extrusion est inférieur a 5 mm.

13) Dispositif selon la revendication 12, dans lequel la hauteur de I’orifice
d’extrusion est inférieure 4 0,5 mm.

14) Dispositif selon la revendication 13, dans lequel la hauteur de I’orifice
d’extrusion est inférieure entre 0,3 mm. ‘

15) Dispositif selon I"'une quelconque des revendications 1 & 14, dans lequel la
volite (6) est montée pivotante autour d’un axe de rotation porté par un
support (10) solidaire du rouleau (5).
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16) Dispositif selon I’'une quelconque des revendications 1 & 15, qui comporte un
deuxieme orifice d’entrée d’un mélange caoutchouteux identique ou différent
du premier localisé a I’intérieur de la chambre de plastification.

17) Dispositif selon I'une quelconque des revendications 9 a 16, qui comporte
plusieurs orifices de passages de fils & P’intérieur de I’alvéole (201) de la
lame (20). '

18) Extrudeuse comportant une téte d’extrusion qui comprend un dispositif selon
I'une quelconque des revendications 1 & 17, lorifice d’entrée (15) du
dispositif étant disposé & U'extrémité d’au moins une vis d’extrusion portée
par ’extrudeuse. ' |

19) Appareillage d’extrusion de plusieurs mélanges caoutchouteux comprenant
au moins deux dispositifs selon I'une quelconque des revendications 1 a 17
disposés successivement dans le sens de rotation d’un tambour pour
permettfe. le dépdt successif sur ledit tambour de plusieurs produits
consécutivement.

20) Appareillage de doublage de deux produits profilés qui comprend au moins
deux dispositifs selon I'une quelconque des revendications 1 a 17, les deux
dispositifs étant disposés en vis-a-vis de sorte que le produit profilé issu de
’'un des dispositifs soit doublé avec 1’autre produit directement en sortie des
orifices d’extrusion respectifs.

21) Appareillage d’extrusion comportant une calandre en sortie de laquelle est
disposé un dispositif selon I’une quelconque des revendications 1 a 17.
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