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(57) Abréegée/Abstract:

Procedeé et dispositif d'assemblage d'une carcasse (2) de pneumatigue et d'une bande de roulement annulaire (1) prévulcanisée,
en vue du rechapage de pneumatiques dont la bande de roulement est usee ou de la fabrication de pneumatigues neufs, selon
lesquels la bande de roulement annulaire (1) est etiree par centrifugation.
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ETIREE PAR CENTRIFUGATION

ABREGE

Procédé et dispositif d'assemblage d'une carcasse (2) de
pneumatigque et d'une bande de roulement annulaire (1)
prévulcanisée, en vue du rechapage de pneumatiques dont la
bande de roulement est usée ou de la fabrication de

pneumatigques neufs, selon lesquels la bande de roulement
annulaire (1) est étirée par centrifugation.



J126650

- 1 -
La présente 1invention se rapporte a un procédé et & un
dispositif d'assemblage d'une bande de roulement annulaire
prévulcanisée et d'une carcasse de pneumatigque, en vue, soit

d'un rechapage de pneumatiques dont la bande de roulement est

usée, soit de la fabrication de pneumatiques neufs.

Le rechapage de pneumatiques dont la bande de roulement est
usée avec une bande de roulement annulaire prévulcanisée est
bien connu. Le brevet US4088521 de Neal décrit une telle
bande de roulement annulaire avec des ailes s'adaptant sur la

partie supérieure des flancs de la carcasse. Le brevet
US4957575 de Cronin divulgue un dispositif d'assemblage par

étirement de la bande de roulement annulaire. La bande de
roulement annulaire est maintenue au niveau de sa surface
radialement intérieure par des barres gui peuvent s'écarter
radialement entre elles et ainsi assurer 1l'extension
nécessalre pour l'assemblage puisque de telles bandes de
roulement annulaires ont, au repos, un diamétre mninimum

notablement inférieur au diamétre extérieur mnaximum de la
carcasse.

Un tel dispositif d'assemblage présente cependant plusieurs
problémes. L'étirement moyen de la bande de roulement
annulaire n'est pas homogéne. D'autre part, un contact est
établli entre les barres et la surface radialement intérieure
de la bande de roulement annulaire, surface qui doit ensuite

étre mise en contact avec la surface extérieure de 1la
carcasse et solidement adhérer avec celle-ci aprés 1la

vulcanisation de la gomme de liaison. Ce contact est
susceptible d'entrainer localement des défauts d'adhésion
entre la bande de roulement annulaire et la carcasse, ce qui
peut avoir des conséquences ultérieures trés graves lors du
roulage. Enfin, 1l'opération de retrait de ces barres aprés
une premiére mise en contact partielle de 1la bande de
roulement annulaire sur la carcasse peut aussi entrainer un
désaxage global et local plus ou moins marqué de la bande de
roulement annulaire par rapport & la carcasse et ainsi des

problémes d'uniformité en rotation de l'ensemble.
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L'invention vise & pallier 1les difficultés signalées
précédemnent et notamment 3 fournir un moyen d'assemblage qui

permette de garantir une bonne uniformité du produit final.

On entend par "carcasse" de pneumatiqﬁe, soit un pneumatique
ayant roulé dont les restes de bande de roulement usée ont
été retirés par une opération d'usinage, soit un pneunmatique
neuf auquel 11 ne mangque que la bande de roulement.

On entend par "plan de référence circonférentiel” d'une bande
de roulement annulaire ou d'une carcasse de pneumatique, un
plan perpendiculaire & l'axe de symétrie de ladite bande de
roulement ou de ladite carcasse gqul sert de référence pour
positionner ladite bande de roulement par rapport a ladite

carcasse. On appelle respectivement ces plans Pl et P2.

Ce procédé d'assemblage d'une carcasse de pneumatigque et
d'une bande de roulement annulaire prévulcanisée est tel
que ¢

- on met en place la bande de roulement annulaire sur la
surface radialement intérieure de moyens de support
annulaires de la bande de roulement, lesdits moyens de
support étant déformables sous l'effet d'une sollicitation
radiale dirigée vers l'extérieur ;

- on met en rotation les moyens de support annulaires de la
bande de roulement pour étirer par centrifugation la bande
de roulement annulaire de sorte que, a lt'état étiré, son
plus petit diamétre est supérieur au plus grand diametre
de la carcasse de pneunatique ;

- on place la carcasse de pneumatique dans une zone adjacente
ad la bande de roulement de sorte que leurs plans de
référence circonférentiels coincident ;

- on réduit progressivement 1l'extension de la bande de

roulement IJjusqu’a  son contact avec la carcasse de
pneunatique.
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Le maintien de la bande de roulement par sa surface
radialement extérieure pendant toute la durée de l'assemblage
permet de supprimer tout contact avec sa surface radialement
intérieure destlinée & étre collée avec la carcasse. Les

problémes de désaxage liés au retrait des moyens d'étirement

disparaissent aussi.

Les moyens de support de la bande de roulement annulaire

assurent un positionnement axial et circonférentiel de ladite

bande de roulement annulaire pendant toute la durée de

l'assemblage.

Selon un mode préeféré du procédé d'assemblage selon
l]'invention, on met en rotation simultanément les moyens de

support de la bande de roulement annulalre ainsl gque ceux de
la carcasse.

ILa mise en contact de la surface radialement intérieure de la

bande de roulement annulalre et du sommet de la carcasse peut
étre réalisée sous vide.

De préférence, un autre aspect du procédé selon l'invention

est caractérisé en ce qgue, aprés avolr réalisé la mise en

L

contact de la surface radialement intérieure de la bande de
roulement annulaire et du sommet de la carcasse, la zone de

contact est soumise a une pression statique.

Cette pression d'application statique, sur l'ensemble de la

>onie de contact entre la bande de roulement annulaire et la

-~

carcasse, couplée & la réalisation du contact sous vide

F
p—

permettent d'assurer une surface effective de contact tres

Elevée et une excellente adhésion entre les deux partiles.
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La présente invention vise aussil un dispositif d'assemblage
d’une carcasse de pneumatique (2) et d'une Dbande de
roulement annulaire (1) prévulcanisée, comportant:

— un bati (3);

— des moyens de support (10, 22) de la bande de roulement
annulaire (1) et de la carcasse de pneumatique (2), lesdits

moyens de support (10, 22) étant montés rotatifs par

rapport au bédti (3) et étant déformables sous l’effet d’une
sollicitation radiale dirigée vers l’extérieur;

— des moyens de mise en rotation (17) desdits moyens de
supports (10, 22); et

— des moyens de déplacement relatif (20) desdits moyens de
support (10, 22) pour faire colncider les plans de
référence circonférentiels de la bande de roulement

annulaire (1) et de la carcasse de pneumatique (2).

De préférence, selon  une autre caractéristigue du

dispositif d'assemblage de 1l'invention, la déformabilité

des moyens de support de la bande de roulement annulaire

eat 1inférieure & celle de ladite bande de roulement

annulailire.

Cette caractéristique assure que lors de la mise en rotation
de la bande de roulement annulalre sur ses moyens de support,

ladite bande de roulement annulaire reste constamment en

contact avec lesdits moyens de support ce qui garantit son

bon entrainement en rotation et son bon positionnement.

Le procédé et 1le dispositif d'assemblage selon 1l'invention
assurent ainsi une répartition homogéne des tensions dans la
bande de roulement annulailre pendant et apres l'assemblage et
respectent 1l'intégrité des surfaces avant leur milse en

contact. La reproductibilité de l'assemblage est de plus
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excellente de par la suppression guasi-compléte des effets
dus aux opérateurs.

Les filgures suivantes 1illustrent 1le procédé d'assemblage
selon 1l'invention et décrivent un mode de réalisation du

dispositif pour sa mise en oeuvre :

- la figure 1 est une vue en coupe verticale d'un dispositif
d'assemblage, coupe passant par l'axe de rotation des
moyens de support de 1la bande de roulement et de 1la
carcasse, avant l'assemblage ;

- la figure 2 représente un détail de la figure 1 relatif aux
moyvens de support de la bande de roulement annulaire,
avant la centrifugation, demi-coupe droite, et pendant la
centrifugation, demi-coupe gauche ;

- les figures 3 et 4 présentent une coupe de face et de

profil de dispositifs de fixation de la bande de roulement
annulalre ;
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- la figure 5 présente une vue en coupe similaire & la figure
2 des moyens de support de la bande de roulement annulaire
apres l'assemblage ;

- la figure 6, similaire & la figure 1, représente les moyens
d'entrainement du dispositif, accouplés.

- la figure 7 présente une coupe axiale partiellement éclatée
d'un assemblage carcasse, gomme de liaison et bande de

roulement annulaire.

sur la figure 1, un dispositif d'assemblage d'une bande de
roulement annulaire 1 sur une carcasse de pneumatigue 2
permet de réaliser l'extension de ladite bande de roulement
annulaire 1 nécessaire pour permettre sa mise en place sur la

carcasse 2 par centrifugation.

Il comprend des moyens 10 de support de la bande de roulement
annulaire 1 qui comportent une membrane déformable 11, par
exemple en caoutchouc, de forme sensiblement demi-torique,
montée a 1l'intérieur d'un support cylindrique 12. Cette
membrane 11 est de préférence armée de sorte gue sa rigidité
circonférentielle soit plus faible que sa rigidité
transversale. Le diameétre intérieur de la membrane 11 est
réglable en mettant en dépression interne la chambre 19
formée entre le support cylindrique 12 et ladite membrane 11.
Comme a 1l'état repos, le diamétre de la membrane 11 est
légérement inférieur & celui des différentes bandes de
roulement annulaires qu'il est possible d'assembler avec ce
dispositif, cette mise en dépression permet un réglage fin de
son diamétre en fonction de la bande de roulement annulaire 1
utilisée de fagon & enserrer celle~ci suffisamment pour

l'entrainer en rotation avec la membrane 11.

Le plan de symétrie circonférentiel de la membrane 11 est
percé de n trous également répartis. La valeur de n est, par
exemple, égal & 12, 18 ou 24. Ces trous servent & fixer n
éléments de fixation 13 (figures 3 et 4) constitués d'une
tige allongée 131 percée d'une rainure 29 et terminée d'un
seul cdété par une collerette 132 et une base é&largie 133. Les

-« o e
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bords des trous de la membrane 11 sont pincés de fagon
dtanche entre les collerettes 132 et les bases élargies 133.
ILes tiges 131 coulissent radialement dans n logements 134
prévus dans le plan de symétrie circonférentiel du support

cylindrique 12.

Les plans de symétrie circonférentiels de la membrane 11 et
du support cylindrique 12 sont ainsi continGment maintenus en

coincidence quel que soit le diamétre de ladite membrane 11.

A 1l'extrémité radialement intérieure d'une fraction £ des
dléments de fixation 13, par exemple un sur deux, est fixé,
de facon amovible, un embout 14 dont la forme est adaptée
pour s'emboliter dans un creux de la sculpture de la bande de
roulement annulaire 1 et ainsi interdire en particulier tout
mouvement axial ou circonférentiel de ladite Dbande de
roulement 1 par rapport & la membrane 1ll. Ces embouts 14 font
office de points de 1liaison entre la bande de roulement
annulaire 1 et la membrane 11. Leur fonction est de maintenir
le plan de référence circonférentiel Pl de la bande de
roulement annulaire 1 en colncidence avec le plan de symétrie
circonférentiel de la membrane 11. Ces embouts 14, s'adaptant
dane le dessin des sculptures, n'écartent pas la bande de
roulement annulaire 1 de la surface radialement intérieure de
- la membrane 11, mals 115 peuvent se déplacer radialement avec
elle lors de son exten51on circonférentielle.

Aux figures 3 et 4 on voit une coupe de face et de profil
d'un exemple de tels embouts 14, dans le cas ol la forme

s'adaptant & la sculpture de la bande de roulement annulaire
1 est une sinple lamelle 27.

L'amplitude du déplacement radial des éléments de fixation 13
en fonction du diamétre des bandes de roulement annulaire 1
utilicées est fixée par le dispositif 26. Dans le cas de deux
diamdtres de bande de roulement annulaire 1, ce dispositif 26
comporte un index 28 & deux positions axiales. Cet index 28

est placé dans une rainure 29 de l'élément de fixation 13 et



L
0

2126638

— ’7 -
ainsi limite son déplacement radial dans deux fourchettes de
longueurs définies par la longueur de ladite rainure 29 et

son décrochement 30 adapté aux deux positions axiales de
l1'index 28.

Pendant toute 1la durée de la centrifugation, 11 est
nécessaire que le contact soit maintenu entre la surface
radialement extérieure de la bande de roulement annulaire 1
et la surface radialement intérieure des moyens de support 10
afin de garantir l'entrainement de ladite bande de roulement
annulaire 1 et son bon positionnement par rapport au plan de
symétrie circonférentiel du support cylindrique 12.
I.'extension propre circonférentielle de la membrane 11, sous
l'action des forces centrifuges, ne doit donc pas étre
supérieure a celle de la bande de roulement annulaire 1, ou,
autrement dit, la "déformabilité circonférentielle" de la
membrane 11 sous l'action des forces centrifuges doit étre
inférieure a celle de la bande de roulement annulalire 1. A
cet effet, un bracelet 15 en caoutchouc (fig. 2, 3, 4), de
forme sensiblement cylindrique, est placé contre la surface
radialement extérieure de la membrane 11 et symétriguement
par rapport au plan de symétrie circonférentiel de ladite

“y

membrane. Ce bracelet 15, dont le diamétre est inférieur a

celul de la membrane a l'état repos, diminue la déformabilité

de la partie centrale de la membrane 11,

Le support cylindrique 12 est monté, par l'intermédiaire d‘'un
flasque 18, sur un moyeu 16 motorisé par le moteur 17, lui-
méme supporté par le bati 3 (fig. 1).

Le bati 3 recoit un chariot 20 gui supporte un deuxiéme moyeu
21l sur lequel peut étre montée une roue 22 supportant la
carcasse 2 gonflée. La course du chariot 20 est telle que les
deux plans de référence circonférentiels P2 et Pl de 1la
carcasse 2 et de la bande de roulement 1 peuvent étre amenés
en coincidence.
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Ces deux moveux 16 et 21 ont le méme axe de rotation et sont
reliables par un arbre polygonal télescopigue 23 permettant
d'entrainer le moyeu 21 par le moteur 17 et ainsi

garantissant, & tout instant, une méme vitesse angulaire pour

les deux moyeux.

Le moyeu 21 supporte aussi un flasque 24 dont la géométrie
est adaptée & celle du support cylindrique 12. Quand les
plans de référence circonférentiels P2 et P1 de la carcasse 2
et de la bande de roulement annulaire 1 sont mlis en
coincidence par translation du chariot 20 (fig. 5), ce
flasgue 24 s'appligque contre le c¢été du support cylindrique
12 et ferme une chambre étanche 25 constituée des flasques 18
et 24, du support cylindrigque 12 et de la membrane 11. Dans
cette chambre 25 se trouve l'ensemble carcasse 2 et bande de
roulement annulaire 1. Le vide peut étre réalisé dans cette
chambre étanche 25 au moyen d'une pompe a vide et de joints

tournants non représenteés.

Le procédé d'assemblage selon l'invention est maintenant
décrit dans le cas d'un rechapage de la bande de roulement
usée d'un pneumatique, en se référant au dispositif

précédent.

La figure 7 présente une coupe axiale partiellement éclatée
d'un assemblage carcasse 2, gomme de liaison 8 et bande de
roulement annulaire prévulcanisée 1.

La bande de roulement annulaire 1 a un diameétre intérieur
dans son plan circonférentiel Pl 1légérement inférieur au
diamétre extérieur de la carcasse 2 préparée  pour
l'assemblage dans son plan circonférentiel P2 de telle sorte
qu'apreés l'assemblage, la bande de roulement 1 soit dans un
état de légere extension et frette ladite carcasse 2.

Aprés avolr préparé de fagon connue les surfaces radialement
extérieure 4 de la carcasse 2 et radialement intérieure 5 de

la bande de roulement annulaire 1 et mis en place, si
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nécessaire, une gomme de liaison 8 sur 1l'une desdites
surfaces, on met en place et on gonfle la carcasse 2 sur la
roue 22 et le moyeu 21, puis on installe la bande de
roulement annulaire 1 sur la surface radialement intérieure
de la membrane 11 en vérifiant le positionnement correct des
dispositifs 14 de fixation et de centrage de la bande de
roulement annulaire 1 sur la membrane 11. Le diamé&tre de la
membrane 11 est réglé de telle sorte qu'il soit légérement
inférieur & celui de la bande de roulement annulaire 1 pour

?

faciliter le montage manuel.

Le chariot 20 est alors déplacé Jusqu'a une position
intermédiaire A (figure 6) et les deux moyeux 16 et 21 sont
accouplés par l'intermédiaire de l'arbre polygonal
télescopique 23.

On met en rotation l'ensemble au moyen du moteur 17.

La membrane 11 renforcée dans sa partie .centrale‘ par le
bracelet 15, en se dilatant, reste constamment en contact -
avec la bande de roulement annulaire dans sa partie centrale
tout en laissant libres de se déformer davantage les bords de
ladite bande de roulement annulaire 1.

.Lorsque.“_ l'accélération centrifuge atteint environ 800 m/s?,
solt une vitesse de rotation de 1'ordre de 350 tr/mn, dans le
cas d'un pneumatique poids lourd de diamétre 1,20 m,
l'expansion radiale de la bande de roulement annulaire 1 est
suffisante, au centre et sur ses bords pour permettre 1le
passage de la carcasse 2.

Le chariot 20 est alors déplacé Jusqu'a 1la position B
(fig. 5). Dans cette position, 1les plans de référence
circonférentiels P1 et P2 de la bande de roulement annulaire
1 et de la carcasse 2 coincident et le flasque 24 s'applique
contre le c6té du support cylindrique 12 ce qui rend étanche
la chambre 25.
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Cette chambre 25 et 1'intérieur 12 de la membrane 11 sont

alors mis en dépression Jjusqu'da une pression absolue de
l'ordre de 50 a 300 mbars.

en contact avec la surface radialement extérieure de la
carcasse 2.

Cette mise en contact steffectue circonférentiellement et
progréssivement, d'abord au centre puis sur les bords.

Lorsque toute la surface radialement intérieure de la bande
de roulement annulaire 1 a é&té mise en contact avec la
surface radialement extérieure de la carcasse 2, 1la pression
de la chambre 19 est augmentée jusqu’'a une valeur de 1'ordre
de 2 a 3 bars absolus pour appliquer sur toute la zone gui
vient d'étre mise en contact une pression sensiblement
normale. Cette pression d'application, maintenue pendant
quelques secondes 3 quelques dizaines de secondes, et la mise

en contact sous vide ont pour but d'assurer un contact intinme
entre les deux surfaces en contact.

L'application de cette pression normale peut intervenir avant
l'arrét complet de la rotation de l'ensemble, ou aprés.

51 nécessaire, la mise en contact entre 1la bande de roulement

La chambre 25 est enfin mise a l'air libre et 1la chambre 19

entre la membrane 11 et le support cylindrigue 12 en
dépression. La membrane 11 s'écarte de la bande de roulement
annulaire 1. Le chariot est déplacé Jusqu'a sa position
d'origine.
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I,'ensemble bande de roulement annulaire 1 et carcasse 2 est

alors transféré vers les moyens de vulcanisation apres la

mise en place d'une enveloppe de vulcanisation, si
nécessaire.

La qualitéd et la reproductibilité de l1l'assemblage obtenu avec
le procédé et 1le dispositif selon 1l'invention sont
excellents. A titre d'exemple, les écarts de centrage obtenus

entre la bande de roulement annulaire 1 et 1le plan

circonférentiel P2 de la carcasse 2 sont aisément inférieurs

)

3§ 1 mm sur toute la circonférence du pneumatique.
L'uniformité en rotation des pneumatiques obtenus est ainsi,
elle aussi, excellente. Enfin, ce mode d'assemblage permet de
régler la majeure partie des difficultés 1liées aux
vulcanisations réalisées sans utiliser d'enveloppe de
vulcanisation.

Le frettage de la bande de roulement annulaire 1 sur la
carcasse 2 aprés l'assemblage, ainsi que l'adégquation entre
les profils des surfaces de ladite bande de roulement
annulaire 1 et de ladite carcasse 2, qui viennent d'étre
mises en contact, sont tels dgque l'emploi de dissolutions,
‘classiquement destinées & augmenter le collant &a cru des

surfaces devant é&tre mises en contact, peut n'étre plus

nécessailre.

Le procédé est aussi applicable en utilisant une bande de
roulement plate classique, 1l suffit de la mettre en anneau
avec une soudure, méme non vulcanisée, avant sa nise en place
sur les moyens de support 10.



REVENDICATIONS

1. Procédé d'éssemblage d'une carcasse de pneumatique (2) et
d'une bande de roulement annulaire (1) prévulcanisée selon
lequel :

- on met en place la bande de roulement annulaire (1) sur la
surface radialement intérieure de moyens de support
annulaires (10} de la bande de roulement (1), lesdits
moyens de support (10) étant déformables sous l'effet
d'une sollicitation radiale dirigée vers l'extérieur ;

- on met en rotation les moyens de support annulaires (10) de
la bande de roulement (1) pour &tirer par centrifugation
la bande de roulement annulaire (1) de sorte gue, & l'état
étiré, son plus petit diamétre est supérieur au plus grand
diamétre de la carcasse de pneunmatique (2) ;

- on place la carcasse de pneumatique (2) dans une zone
adjacente & la bande de roulement annulaire (1) de sorte
que leurs plans de référence circonférentiels coincident ;

- on réduit progressivement 1l'extension de la bande de
roulement annulaire (1) Jjusqu'a son contact avec la

carcasse de pneumatigque (2).

2. Procédé d'assemblage selon la revendication 1 caractérisé
en ce que on met en rotation simultanément les moyens de
support (10) de la bande de roulement annulaire (1) et les
moyens de support (21, 22) de la carcasse (2).

3. Procédé d'assemblage selon l'une des revendications 1 et 2
caractérisd en ce gque la nise en contact de la surface
radialement intérieure de la bande de roulement annulaire (1)

et du sommet de la carcasse (2) est réalisée sous vide.

4. Procédé d'assemblage selon l'une des revendications 1 a 3
caractérisé en ce que, aprés avoir réalisé la mise en contact
de la surface radialement intérieure de la bande de roulement

annulaire (1) et du sommet de la carcasse de pneumatique (2),

la zone de contact est soumise & une pression statique.
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5. Dispositif d’'assemblage d’une carcasse de pneumatique
(2) et d'une bande de roulement annulaire (1) prévulca-
nisée, comportant:

— un bati (3) ;

— des moyens de support (10, 22) de la bande de roulement

annulaire (1) et de la carcasse de pneumatigue (2), lesdits

moyens de support (10, 22) étant montés rotatifs par
rapport au bati (3) et étant déformables sous l’effet d’une
sollicitation radiale dirigée vers l'extérieur;

— des moyens de mise en rotation (17) desdits moyens de
supports (10, 22); et

— des moyens de déplacement relatif (20) desdits moyens de

support (10, 22) pour faire colncider les plans de

référence circonférentiels de la bande de roulement

annulaire (1) et de la carcasse de pneumatique (2).

6. Dispositif d’assemblage selon la revendication 5,
caractérisé en ce gue les moyens de support (10) de 1la

bande de roulement annulaire (1) comportent une membrane

~.

(11) de forme demi—torique montée a 1l’intérieur d’un

L

support cylindrique (12), le diametre 1intérieur de ladite

membrane (11) étant réglable.

F
p—

7. Digpositif d’'assemblage selon 1la revendication 6,

caractérisé en ce que le diametre intérieur de la membrane

S~

(11) est réglable en modifiant la pression a l'intérieur de

la chambre (19) formée par ladite membrane (11) et le

support cylindrique (12).

8 . Dispositif d'assemblage selon 1l’une des revendications
6& et 7, caractérisé en ce gue le positionnement axial et

circonférentiel du plan de symétrie de la membrane (11) est
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assuré par n éléments de fixation (13), répartis dans un
méme plan circonférentiel du support cylindrique (12), dont

une extrémité est fixée audit support cylindrique (12), et
l'autre extrémité, coulissant radialement, est fixée a 1la

membrane (11) dans son plan de symétrie.

9. Diaspositif d’assemblage selon la revendication 8,
caractérisé en ce gu'une fraction f£ des n éléments de
fixation (13) comporte, du coté de son extrémité fixée a la
membrane (11), un dispositif amovible (14) de forme adaptée
a la sculpture de la bande de roulement annulaire (1) guil
assure le positionnement axial et circonférentiel de ladite
bande de roulement (1) pendant toute la durée de

l'assemblage.

10. Dispositif d'assemblage selon 1l’une gquelcongue des
revendications 6 a 9, caractérisé en ce que, par
augmentation de la pression dans la chambre (19) entre 1la
membrane (11) et le support cylindrique (12), la zone en
contact entre la bande de roulement annulaire (1) et la

carcasse de pneumatigque (2) est soumise a une compression

statique.
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