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L'invention concerne un tambour d’assemblage (1)
expansible radialement, pour la fabrication de pneumatique,
ayant un corps (10) monté sur un arbre central (2) et présen-
tant une surface de réception (3) des produits a assembler,
dont les extrémités ont des diamétres différents, ledit tam-
bour comporte des moyens escamotables (31) susceptibles
de se substituer a 'extrémité de la surface de réception (3)
de plus petit diamétre, et des moyens d’expansion (17, 56,
57) du tambour (1) vers deux positions expansées distinc-
tes.
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La présente invention concerne un procédé de fabrication de pneumatiques et un
tambour d’assemblage, expansible radialement, permettant la mise en oeuvre du
procéde.

L’invention concerne plus particulierement la fabrication de pneumatiques
comprenant, de maniére connue en soi, une armature de carcasse, au moins une tringle
de renforcement dans chacun des bourrelets du pneumatique a 1’intérieur desquels
I’armature de carcasse forme un retournement, et dont les deux bourrelets ont des
diamétres différents.

Il est clair que la réalisation de ce type de pneumatiques impose 1'utilisation d’un
tambour d’assemblage présentant lui-méme des sites de réception des bourrelets de
pneumatique de diamétre différent. Cependant, cette inégalité de diameétre des sites de
réception engendre des problémes d’industrialisation et des insuffisances de qualité et
de fiabilité des pneumatiques obtenus.

En effet, il est important pour la qualité et la fiabilité du pneumatique de poser sur le
tambour les produits constitutifs de I’armature de carcasse, tels que des nappes etc., de
fagon réguliére a la fois en terme de géométrie, donc de centrage, et de tension dans les
produits. Ceci parait particulierement difficile sur un tambour dans lequel les diameétres
des sites de réception des bourrelets sont différents. Cependant, on peut imaginer que
I’on réussisse a pallier ces difficultés en posant les différents produits & la main avec
lenteur et application. Il est clair que cette solution n’est pas adaptable au contexte
industriel.

Par ailleurs, la réalisation du retournement de 1’armature de carcasse dans les
bourrelets du pneumatique nécessite une mise en tension de I’armature de carcasse au
niveaux des points autour desquels va s’effectuer la rotation de ’armature de carcasse,
ce qui est difficilement envisageable simultanément sur deux sites de diamétre
différent.

L'invention vise donc a pallier ces inconvénients.
Selon I’invention, le tambour d’assemblage ayant un corps monté sur un arbre central

et présentant une surface de réception des produits a assembler, dont les extrémités ont
des diamétres différents, comporte des moyens escamotables susceptibles de se
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substituer a I’extrémité de la surface de réception de plus petit diametre, et des moyens
d’expansion du tambour vers deux positions expansées distinctes.

Les moyens escamotables permettent, en effet, de créer lorsque cela est souhaité, une
surface globale de réception des produits généralement cylindrique et les moyens
d’expansion assurent grace aux deux positions d’expansion du tambour la possibilité
de mise en tension des produits sur chacun des sites de diamétre différent.

L’invention concerne également un procédé de fabrication d’un pneumatique, qui
comporte les étapes suivantes :

- utiliser une premiere surface ayant des extrémités de diameétre différent,

- déplacer vers ladite premiére surface une deuxiéme surface de diameétre sensiblement
identique a I’extrémité de plus grand diametre de la premicere surface pour recouvrir
I’extrémité de plus petit diameétre de la premiere surface et ainsi créer une surface
globale de réception généralement cylindrique,

- déposer des produits constituant ’armature de carcasse du pneumatique sur ladite
surface globale,

- déposer un élément annulaire métallique ou caoutchouteux sur chacune des
extrémités de I’armature de carcasse,

- escamoter la deuxiéme surface et réaliser un gonflage de la premiere surface,

- retourner les extrémités autour de 1’élément annulaire.

Avantageusement, le gonflage de la premiere surface est supérieur ou égal a la
différence de diamétre existant entre les deux extrémités de ladite premiere surface.

D’autres caractéristiques et avantages de l’invention apparaitront a la lecture d’un
exemple de réalisation de I’invention en référence au dessin annexé dans lequel :

- la figure 1 est une représentation perspective partiellement en coupe d’un tambour
conforme a I’invention,

- la figure 2 est une coupe axiale du tambour représenté a la figure 1 dans trois
configurations différentes : en haut en position rétractée du tambour, virole avancée, en
bas a droite en position intermédiaire du tambour et en bas a gauche en position
expansée du tambour,

- la figure 3 est une coupe radiale du tambour selon la ligne III de la figure 2,

- la figure 4 est une représentation schématique du vérin représenté sur la figure 3,

- les figures 5A a 5F sont des représentations schématique en coupe radiale illustrant
les différentes phases de fonctionnement d’une came d’une couronne du tambour,
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- les figures 6A a 6H sont des représentations schématiques en coupe axiale partielle
illustrant les différentes phases de la fabrication d’'un pneumatique conformément a
P’invention.

Selon la figure 1, le tambour 1 d’assemblage, expansible radialement, comprend un
corps 10 monté sur un arbre central 2 et présentant une surface 3 de réception des
produits a assembler.

Le corps 10 comprend deux demi-cylindres 11 et 13 déplagables axialement autour de
I’arbre central 2 afin de régler I’écartement des tringles du pneumatique a réaliser, les
deux demi-cylindres 11 et 13 étant séparés par une couronne centrale 12 fixe
axialement par rapport a I’arbre central 2.

Les demi-cylindres 11 et 13 ainsi que la couronne 12 sont constitués par une pluralité
de segments respectivement 41, 43 et 42 juxtaposés circonférentiellement autour de
I’arbre central 2, les segments 41, 42 et 43 étant alignés. Pour assurer la coordination
du corps 10, chacun des segments 41 et 43 est relié au segment 42 en vis-a-vis au
moyen d’une tige 14 qui traverse le segment 42 et dont les extrémités sont montées
coulissantes respectivement dans des alésages 15 portées par les segments 41 et 43.
Afin de permettre au tambour 1 d’atteindre sa position expansée, les segments 41, 42,
43 sont mobiles radialement sous 1’action de deux chambres d’expansion 17 disposées
respectivement sous lesdits segments 41 et 43, ces chambres étant gonflables. Les
segments 41 et 43 entralnent dans leur mouvement radial les segments 42 de la
couronne 12 par I'intermédiaire des tiges 14.

Des plaquettes 5 sont fixées par des vis non représentées sur les segments 42 de la
couronne 12. Ces plaquettes 5 recouvrent au moins partiellement les segments 41 et 43
afin d’assurer une continuité entre la couronne 12 et les demi-cylindres 11 et 13 pour
les produits & assembler quelle que soit la position axiale des demi-cylindres. La
couronne 12 permet, de plus, d’assurer un maintien axial des plaquettes 5 lors de
’expansion radial du tambour 1.

Les segments 41 et 43 portent a leurs extrémités latérales orientées extérieurement au
tambour 1, des éléments supports respectivement 6 et 7 portant des gorges de réception
18 et 19 des tringles du pneumatique. Ces gorges de réception 18 et 19 présentent des
diamétres différents, la gorge 19 présentant le plus faible diametre dans cet exemple,
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ce qui permet la réalisation d’un pneumatique asymeétrique, c’est-a-dire dont les deux
bourrelets ont des diametre différents.

La surface de réception 3 des produits a assembler est ainsi constituée par 1’ensemble
des surfaces extérieures des plaquettes 5, des zones des segments 41 et 43 non
recouvertes par lesdites plaquettes et des surfaces extérieures des éléments supports 6
et 7.

Dans la suite de la description, on entend par le terme « doigt » un profilé de faible
section.

Le tambour 1 choisi dans I’exemple décrit ici permet la réalisation d’un pneumatique
asymétrique et dans lequel, de plus, le retournement de 1’armature de carcasse dans
chacun des bourrelets est disposé entre la tringle et I’armature de carcasse elle-méme.

Ainsi, le tambour 1 porte a chacune des extrémités de la surface de réception 3,
constituées respectivement par les surfaces extérieures des éléments supports 6 et 7, un
dispositif de relevage 20. On décrira dans ce qui suit un seul dispositif de relevage,
celui situé a gauche du plan P sur les figures, le deuxiéme étant identique mais avec un
plus faible diamétre conformément a celui de la gorge concernée.

Le dispositif de relevage 20 comporte une pluralité de doigts de relevage 22 de section
rectangulaire, répartis circulairement autour de 1’arbre central 2 et s’étendant dans des
directions radiales.

Ces doigts de relevage 22 sont disposés axialement extérieurement par rapport au
centre du tambour 1, & la gorge de réception 18 a une faible distance de celle-ci et
présentent respectivement une surface d’appui 221 des produits a assembler. Les
doigts 22 sont montés a déplacement radial respectivement sur les segments 41, lesdits
doigts 22 étant solidaires des segments 41 dans le mouvement d’expansion du tambour
1.

Ainsi, les doigts de relevage 22 sont déployables radialement vers 1’extérieur du
tambour 1 & partir d’une position de repos dans laquelle les surfaces d’appui 221
constituent un prolongement de la surface de réception 3, vers une position déployée
dans laquelle les surfaces d’appui 221 constituent une surface cylindrique coaxiale a
’arbre central 2, de diamétre supérieur a celui de la surface 3. Ces doigts de relevage
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22 offrent ainsi aux produits a assembler une pluralité de surfaces d’appui 221
discontinues et réparties circonférentiellement.

En position déployée, les zones d’extrémité des produits reposant sur les surfaces
d’appui 221 sont donc soulevées par rapport a la partie centrale desdits produits
reposant sur la surface de réception 3.

Avantageusement, les extrémités libres des doigts de relevage 22, c’est-a-dire
radialement extérieures au tambour 1, sont constituées par un galet 28 monté libre en
rotation autour d’un axe et qui porte ainsi la surface d’appui 221. Ce galet 28 permet
d’éviter de créer des tensions au niveau des produits soulevés lors du déploiement des
doigts de relevage 22 en assurant, dans cette phase, un contact « roulant » entre les
doigts et les produits.

Chaque doigt 22 coulisse, de plus, a I’intérieur d’une rainure 60 creusée dans 1’élément
support 6 correspondant. Plus précisément, I’extrémité libre de chaque élément support
6, située extérieurement au tambour 1 par rapport a la gorge de réception 18, présente
une section en U, les branches du U s’étendant dans des directions axiales. Cette
disposition permet, au moment de la pose des produits dont les extrémités vont reposer
sur les surfaces d’appui 221, les doigts de relevage 22 étant au repos, d’offrir aux dites
extrémités une surface d’appui étendue par rapport aux surfaces 221. Les extrémités de
ces produits sont alors supportées également par les surfaces extérieures 62 en U des
extrémités des éléments support 6, ce qui contribue a I’obtention d’un positionnement
correct sur le tambour 1 des produits.

L’extrémité radialement intérieure au tambour 1 de chaque doigt de relevage 22 porte
un prolongement 222 axial. Chaque prolongement 222 est sur un vérin 23
d’actionnement dudit doigt logé dans une gorge portée par le segment 41
correspondant.

Le déplacement radial des doigts de relevage 22 est limité par la course des vérins
d’actionnement 23 et le positionnement axial desdits doigts par rapport au corps 10 est
réglable grice aux lumieres 26 portées par les prolongements 222 et permettant le
passage de vis de fixation sur les vérins 23.

Afin d’assurer le retour en position de repos des doigts de relevage 22, une ceinture
élastique de rappel 27 entoure 1’ensemble des prolongements axiaux 222.
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Par ailleurs, le tambour 1 porte des moyens escamotables 30 susceptibles de se
substituer a 1’extrémité de la surface de réception de plus petit diameétre, c’est-a-dire
I’extrémité constituée par les éléments supports 7. Les moyens escamotables 30
comprennent une virole 31 dont le diameétre est sensiblement identique a celui des
surfaces extérieures des plaquettes 5 et qui est montée, de fagon translatable par
rapport a I’arbre central 2, entre une position escamotée représentée a la figure 1 et une
postition de recouvrement des éléments supports 7 représentée sur le haut de la figure 2
par rapport au plan axial C. Il est clair que la présence de cette virole 31 permet de
réaliser la pose de produits sur une surface globale généralement cylindrique donc en
respectant la géométrie et la tension de pose desdits produits, on verra plus loin dans la
description comment la position escamotée permet de conserver ses critéres tout en
ayant deux diametres pour les bourrelets de pneumatique.

La virole 31 est portée par un support 32 monté sur l'arbre central 2. Le support 32
comporte un premier anneau extérieur 33, concentrique a l'arbre central 2, qui recouvre
la virole 31 dans la position escamotée de cette derniere, la virole 31 coulissant dans la
gorge 33 formée entre le premier anneau extérieur 33 et un deuxiéme anneau intérieur
37.

Le deuxiéme anneau 37 également concentrique a l'arbre central 2, est disposé a
I'extrémité latérale du support 32 orientée vers le corps 10, et facilite le guidage de la
virole 31.

A son extrémité latérale orientée a 1’opposé du corps 10, le support 32 porte une
chambre annulaire 38 concentrique & 'arbre central 2 a ’intérieur de laquelle coulisse
axialement un piston 381 d’actionnement de la virole 31 reli¢ a cette derniere par une
bielle 39. La liaison de la bielle 39 avec la virole 31, est réalisée par le montage de
ladite bielle sur un palier 40 solidaire de la virole 31 et qui assure son guidage en
translation. On peut également envisager de déplacer la bielle 39 a 1’aide d’une
motorisation.

Par ailleurs, le tambour 1 porte des moyens d’expansion du tambour 1 vers deux
positions expansées distinctes. Bien entendu, ces moyens d'expansion comprennent les
chambres d'expansion 17 décrites précédemment.

Les moyens d'expansion comprennent également deux couronnes de commande 56 et
57 coaxiales a I’arbre central 2, montées de fagon rotative par rapport a 1’arbre central
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2 axialement extérieurement au corps du tambour 1 a proximité de chacune des
extrémités constituées respectivement par les segments 6 et 7 du corps 10. On pourrait
utiliser une seule couronne, néanmoins on choisira préférentiellement d'en utiliser deux
pour assurer un bon synchronisme d'expansion entre les deux extrémités du tambour.

Chacune des couronnes 56, 57 est, de plus, montée de fagon rotative par rapport a des
anneaux supports montés fixement sur 1’arbre central 2. Pour des raisons de compacité
essentiellement, 1’anneau support correspondant & la couronne 57 est constitué par le
deuxiéme anneau intérieur 37 qui porte, a cet effet, un épaulement cylindrique intérieur
372 coopérant avec la couronne 57; la couronne 56 étant montée sur un anneau support
36 portant de fagon symétrique un épaulement 362.

Chaque segment 6 (7) porte un pion 63 (73) d’engagement dans une came 561 (571)
portée par la couronne de commande 56 (57) et, simultanément, dans une lumiere 361
(362) orientée dans une direction radiale et portée par ’anneau support 36 (37) comme
le montre la figure 3.

La position expansée accessible au tambour 1 est tributaire de la position angulaire de
ladite couronne 56 (57). En effet, en fonction de la rotation de la couronne 56 (57) et
donc de sa position angulaire et de celle de la came 561 (571), les pions 63 (73) ont
une plage de positionnement radial différente, ce qui limite donc 'expansion radiale du
tambour 1, les lumiéres 361 (362) assurant le guidage des pions 63 (73) et donc des
segments 41 (43) dans des directions radiales.

La rotation des couronnes 56 et 57 et le contrdle de leur position angulaire, sont
réalisés par des vérins respectivement 70 et 71. Les vérins 70 et 71 étant identique, on
ne décrira que le vérin 70 représenté sur la figure 4 dans une position quelconque qui
n’est pas I’une des positions stables dudit vérin.

Le vérin 70 comporte une chambre délimitée par des butées 711 et 713, un piston 701
coulissant portant une extrémité de butée 701° et une tige 702 coulissant a I’intérieur
du piston 701 avec une extrémité 702’ qui coopére avec les butées 713 et 701°. Le
piston 701 porte également une butée intermédiaire 712 coopérant avec la butée 711.

La chambre du vérin 70 est ainsi séparée en différents compartiments respectivement
alimentés par un orifice d’alimentation en air :

- le compartiment 731 délimité entre la butée fixe 711 et la butée intermédiaire 712,
alimenté par I’orifice 721,
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- le compartiment 732 délimité entre la butée intermédiaire 712 et I’extrémité 702’,
alimenté par ’orifice 722,

- et le compartiment 733 délimité entre I’extrémité 702’ et la butée fixe 713, alimenté
par lorifice 723.

Le vérin 70 a ainsi trois positions possibles correspondant aux trois positions
angulaires de la couronne 56 :

- la position rentrée dans laquelle le vérin 70 est alimenté en air par 1’orifice 721,
Pextrémité 702 étant en contact avec la butée fixe 713 et avec 1’extrémité de butée
701°. Cette position correspondant & la position de la couronne 56 représentée sur les
figures 5A et 5B,

- la position intermédiaire dans laquelle le vérin 70 est alimenté par les orifices 721 et
723, Pextrémité 702’ étant en contact avec 1’extrémité de butée 701’ mais plus avec la
butée fixe 713. Cette positon correspond a la position de la couronne 56 représentée
sur les figures 5C et 5D,

- enfin la position sortie dans laquelle le vérin 70 est alimenté par les orifices 722 et
723, I’extrémité 702’ étant en contact avec I’extrémité de butée 701 et la butée 712
avec la butée fixe 711. Cette position correspondant a la position de la couronne 56
représentée sur les figures SE et SF.

Sur les figures SA a SF, apparaissent la forme ressemblant a un Z de la came 561, les
deux cames 561 et 571 étant identiques, et les différentes positions possibles pour le
pion d'engagement 63 :

- la figure 5A correspond a la position rétractée du tambour 1 tel qu'il apparait sur le
haut de la figure 2,

- les figures 5B, 5C, 5D et SE correspondent a une premiére position expansée du
tambour 1 que I'on nommera "position intermédiaire” représentée sur la figure 2 en bas
a droite,

- la figure SF correspond a la position d'expansion maximale du tambour 1 que I'on
nommera "position expansée' et qui est représentée sur la figure 2 en bas a gauche.

La position circonférentielle des couronnes 56 et 57 est commandée par
respectivement des vérins 70 et 71. On peut également envisager un actionnement
motorisé.

On décrira dans ce qui suit, en référence aux figures 6A a 6H et SA a 5F, le procédé de
fabrication d’un pneumatique a armature de carcasse radiale de tourisme comprenant
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une armature de carcasse, deux bourrelets de diamétre différents comportant au moins
une tringle de renforcement et dans lesquels 1’armature de carcasse forme un
retournement disposé entre la tringle et I’armature de carcasse elle-méme.

L’appareillage permettant la mise en oeuvre du procédé, comprend notamment le
tambour 1 et des guide-tringles 50 déplagables axialement, coaxialement a 1’arbre
central 2. Ces guide-tringles 50 comprennent respectivement un anneau de transfert
d’une tringle grace a des préhenseurs répartis sur sa circonférence assurant une tenue
concentrique de la tringle par rapport au tambour 1.

Au départ:

- le tambour 1 est en position rétractée, les chambres d'expansion 17 étant dégonflées,

- la virole 31 est escamotée sous le premier anneau 33,

- le vérin 70 (71) est en position rentrée,

- les pions 63 (73) sont en position radiale la plus basse dans la came 58 (59) comme le
montre la figure S5A,

- les dispositifs de relevage 20 sont au repos, les surfaces d’appui 221 des doigts de
relevage 22 prolongeant la surface de réception 3.

En gardant les autres éléments du tambour 1 au repos, on translate la virole 31 guidée
grice au palier 40, qui vient recouvrir les éléments supports 7 et permet la création
d'une surface globale de pose des produits généralement cylindrique.

On dépose alors une nappe de cables textiles qui constitue dans l'exemple décrit ici, a
elle seule I'armature de carcasse A, sur cette surface globale.

On dépose ensuite deux profilés de mélange caoutchouteux P' et P" respectivement sur
les zones d’extrémité latérales A' et A" de I’armature de carcasse A, extérieurement
aux positionnements axiaux des gorges de réception 18 et 19 par rapport a ladite
armature de carcasse. Ces profilés P' et P" possédent dans 1’exemple décrit une section
ayant la forme d’un quadrilatére mais il est clair qu’on peut envisager d’autres formes
de section. Par ailleurs, afin d’avoir des profilés P' et P" suffisamment dur, on choisira
de préférence un mélange caoutchouteux ayant a une viscosité Mooney ML (1+4) a
100°C mesurée selon la norme ASTM:D-1646, supérieure ou égale a 70.

Comme le montre la figure 6A, les profilés P' et P" sont déposés au-dessus des surfaces
d’appui 221 des doigts de relevage 22 de chaque dispositif de relevage 20, afin de
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permettre le basculement desdits profilés lors du déploiement des doigts et le
retournement de 1’armature de carcasse A autour des points R' et R" constituant des
points de rupture de rigidité par rapport a I’armature de carcasse A.

On escamote la virole 31 en actionnant la bielle 39, vers le premier anneau 33 comme
représenté sur la figure 6B.

On fait alors passer le tambour 1 en position intermédiaire comme on le voit sur la
figure 6C, ce qui permet aux éléments supports 7 de venir au contact de l'extrémité A"
de l'armature de carcasse avec une 1égere tension et d'avoir une tension plus importante
de l'extrémité A' déposées sur les éléments supports 6 de plus grand diameétre.

Pour réaliser cette opération de gonflage du tambour 1 en position intermédiaire, on
opere comme suit :

- on gonfle les chambres d'expansion 17. Celles-ci entrainant un déplacement des
segments 41, 42 et 43 radialement et simultanément le déplacement des pions 63 (73)
guidés dans les lumiéres 361 (371), dans les cames 561 (571) jusqu'a la position limite
montrée a la figure 5B. Le blocage des pions 63 (73) entrainent l'arrét du mouvement
des segments du corps 10 et par conséquent l'atteinte de la position intermédiaire.

En pilotant ’alimentation du vérin 70 (71) par les orifices 721 et 723 pour atteindre la
position intermédiaire du vérin 70 (71), on fait tourner les couronnes 56 et 57 jusqu'a
leur position représentée sur la figure 5C. L'alimentation en air des chambres
d'expansion 17 peut alors étre arrétée, le tambour 1 reste néanmoins dans la position
intermédiaire, les pions 63 (73) redescendants dans les lumiéres 361 (362) comme les
montre la figure 5D.

Le tambour 1 restant dans la position intermédiaire, les doigts de relevage 22 sont
déployées sous ’action des vérins 23. Les profilés P' et P" sont ainsi soulevés et
tournent autour de leur point R' et R", et les extrémités A’ et A" de ’armature de
carcasse A également soulevées, ne reposant sur aucune surface, restent libre comme
le montre la figure 6D.

Les guide-tringles 50 portant les tringles T' et T" sont alors avancés axialement vers
Parmature de carcasse A jusqu’a ce que les extrémités libres de ladite armature
viennent au contact respectivement sur les tringles T' et T", comme représenté sur la
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figure 6E. Il s'agit dans cet exemple d'une tringle de type "tressé" enrobée de mélange
caoutchouteux, c’est-a-dire une tringle formée d’une dme autour de laquelle sont
enroulés un(des) fil(s) ou cable(s) sur une ou plusieurs couches susceptibles de tourner
autour de I’ame.

Selon la figure 6F, I’alimentation des vérins d’actionnement 23 est alors arrétée et les
doigts de relevage 22 retournent en position de repos grace a la ceinture de rappel 27,
les extrémités A’ et A" de I’armature de carcasse A étant alors en appui uniquement
sur les tringles T' et T".

On synchronise alors 1’avancée des guide-tringles 50 avec le gonflage du tambour 1
vers la position expansée, les tringles T' et T" entrainant avec elle les extrémités A’ et
A" de I’armature de carcasse A et réalisant les retournements qui s’effectuent autour
des profilés P' et P", comme représentés sur la figure 6G.

Une fois les tringles T' et T" en position axiale correspondant a la position définitive
souhaitée, on lache les tringles et on finit le gonflage du tambour jusqu’a sa position
expansée afin de fixer axialement et radialement la position des tringles, la tringle T'
(T") et le profilé P' (P") venant alors se loger dans la gorge de réception 18 (19)
comme on le voit clairement sur la figure 6H.

Ce deuxieme gonflage du tambour 1 est obtenu par actionnement des vérins 70 et 71
des couronnes 56 et 57 qui les font tourner jusqu'a la position sortie desdits vérins
correspondant & la représentation de la figure SE. On alimente alors les chambres
d'expansion 17 qui peuvent de nouveau se déployer puisque les pions 63 (73) ont une
nouvelle liberté de déplacement radial jusqu'a l'atteinte de la position représentée sur la
figure SF qui correspond a la position expansée du tambour 1. Il est clair qu'il suffira
de relacher la pression des chambres d'expansion 17 et d’alimenter le vérin 70 (71) par
Iorifice 721 pour ramener les couronnes 56 et 57 dans leur position angulaire
représenté a la figure SA pour dégonfler le tambour.

Sans sortir du cadre de l'invention, on pourra tout a fait envisager d'autres éléments que
les chambres d'expansion afin de réaliser une expansion radiale du tambour, les
couronnes de commande avec le systtme d’assujettissement du position radiale du
tambour au position circonférentiel des couronnes n'étant pas liées au choix de
chambres d'expansion.
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On pose ensuite les autres produits constitutifs du pneumatique. L’invention ne
concerne pas cette partie de la fabrication. De nombreuses méthodes sont disponibles a
I’homme du métier; c’est pourquoi il est inutile d’aborder cet aspect de la fabrication
dans le contexte de la présente invention. Notons cependant que, dans le cas d'un
procédé de fabrication en deux temps, il faut prévoir des flasques de reprise de
diametre différent sur le second tambour dit de "finition".

On procéde a la vulcanisation du pneumatique pour laquelle on présente le
pneumatique a la presse avec le bourrelet de plus faible diameétre en haut et on utilise,
afin de tenir compte de cette asymétrie, une presse avec un plateau supérieur
comportant une couronne d'appui pour le moulage du bourrelet supérieur, un dispositif
similaire, escamotable équipant le plateau inférieur. On remarque, de plus, que le
pneumatique est engagé en presse et démoulé sans difficulté du fait de I'asymétrie.
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REVENDICATIONS

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Tambour d’assemblage (1) expansible radialement, pour la fabrication de
pneumatique, ayant un corps (10) monté sur un arbre central (2) et présentant une
surface de réception (3) des produits & assembler, dont les extrémités ont des
diametres différents, caractéris¢é par le fait qu’il comporte des moyens
escamotables (31) susceptibles de se substituer a ’extrémité de la surface de
réception (3) de plus petit diamétre, et des moyens d’expansion (17, 56, 57) du
tambour (1) vers deux positions expansées distinctes.

Tambour selon la revendication 1, caractérisé par le fait que les moyens
escamotables comprennent une virole (31) montée, de fagon translatable par
rapport a I’arbre central (2), entre une position escamotée et une position de
recouvrement de ’extrémité de la surface de réception (3) de plus petit diamétre.

Tambour selon I’'une quelconque des revendications 1 ou 2, caractérisé par le fait
que les moyens d’expansion comprennent au moins une couronne de commande
(56, 57) concentrique a I’arbre central, montée de fagon rotative par rapport a
I’arbre central (2) axialement extérieurement au corps (10) du tambour (1) a
proximité d’une extrémité de ce dernier, et par le fait que la position expansée
accessible au tambour (1) est tributaire de la position angulaire de ladite
couronne.

Tambour selon la revendication 3, caractérisé par le fait que I’extrémité du corps
(10) porte au moins un pion d’engagement (63, 73) dans une came (561, 571)
portée par la couronne de commande (56, 57).

Tambour selon la revendication 4, caractérisé par le fait que la couronne (56, 57)
est montée de fagon rotative par rapport & un anneau (36, 37) concentrique a
Parbre central (2) et qui porte une lumiere de guidage (361, 371) coopérant avec
le pion d’engagement (63, 73).

Tambour selon ’'une quelconque des revendications 3 a 5, caractérisé par le fait
que la couronne de commande (57) porte des éléments de guidage (40) de la
virole (31).
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7) Tambour selon ’'une quelconque des revendications 3 a 6, caractérisé par le fait
que le corps (10) comprend une pluralit¢ de segments (41, 43) juxtaposés
circonférentiellement autour de I’arbre central (2), et que chaque segment (41,
43) porte un pion d’engagement (63, 73) dans une came (561, 571) portée par la
couronne de commande (56, 57).

8) Procédé de fabrication d’un pneumatique, caractérisé par le fait qu’il comporte
les étapes suivantes :
- utiliser une premiere surface ayant des extrémités de diametre différent,
- déplacer vers ladite premiere surface une deuxieme surface de diameétre
sensiblement identique a I’extrémité de plus grand diametre de la premieére
surface pour recouvrir I’extrémité de plus petit diameétre de la premiére surface et
ainsi créer une surface globale de réception généralement cylindrique,
- déposer des produits constituant I’armature de carcasse du pneumatique sur
ladite surface globale,
- déposer un élément annulaire métallique ou caoutchouteux sur chacune des
extrémités de 1’armature de carcasse,
- escamoter la deuxiéme surface et réaliser un gonflage de la premiere surface,
- retourner les extrémités autour de 1’élément annulaire.

9) Procédé selon la revendication 8, caractérisé par le fait que le gonflage de la
premiere surface est supérieur ou égal a la différence de diametre existant entre les
deux extrémités de ladite premiére surface.
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