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(57) Abrégé La présente invention
concerne une roue (1) en alliage

d'aluminium, notamment roue de véhicule
automobile, comportant au moins
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un motit de style (2) reproduit sur au moins une face (23) de la roue (1), caractérisée en ce que le motit (2) comporte une pluralité
de stries successives paralléles (21) s'étendant selon une direction sensiblement circonférentielle par rapport au centre de la roue
(1) et dont les dimensions sont du méme ordre de grandeur que les tolérances de forme obtenues avec un procédé de moulage

basse pression; la roue (1) et le motif (2) a stries successives (21) étant réalisés par une seule et méme opération de moulage basse
pression.
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ROUE DE VEHICULE EN ALLIAGE D'ALUMINIUM MOULE
COMPORTANT UN MOTIF DE STYLE, PROCEDE D'OBTENTION D'UNE
TELLE ROUE ET MOULE UTILISE PAR LE PROCEDE

La présente invention se rapporte a une roue de véhicule, notamment de
véhicule automobile, et plus particulierement a une roue en alliage d'aluminium
moulé comportant un motif de style réalisé dans le méme procédé de moulage
que laroue.

De telles roues sont réalisées classiquement a partir d'un procédé de
moulage basse pression d'un alliage d'aluminium liquide.

Dans la suite de la description, nous définirons une roue par sa jante (la
partie périphérique de la roue), le moyeu (la partie centrale de la roue) et les
rayons de roue ou bras (les parties reliant la jante au moyeu) qui participent au
style de la roue.

Les formes générales des bras des roues en alliage d'aluminium
représentent des surfaces globalement lisses avec au maximum une strie.

Les trop petites dimensions de la strie (largeur, profondeur) sont prohibées
pour des procédés standards de moulage basse pression.

De méme, la succession de stries de petites dimensions (largeur,
profondeur) est trés difficilement réalisable et répétable industriellement avec un
tel procédé.

La réalisation de motifs sur la face visible, appelée également face de style,
d'une roue en alliage d'aluminium doit respecter un certain nombre de regles du
métier de la fonderie. Ces reégles sont indispensables pour garantir une faisabilité
technique de tels motifs : faisabilité du démoulage, état de surface satisfaisant,
longévité du moyen de production, ... Ceci impose des rayons minimum pour
toutes les arétes des motifs reproduits en relief sur la face de style et des angles
de dépouille minimum (par rapport a I'axe de la roue) des motifs pour permettre le
démoulage de la roue

Typiquement, la tolérance de forme sur une surface moulée basse pression

estde £ 0,8mm.
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La présente invention concerne une roue en alliage d'aluminium dont la face
visible, ou face de style, comporte un motif constitué d'une succession de stries de
petites dimensions et petites profondeurs, obtenues grace a une opération unique
de moulage basse pression maitrisée et reproductible.

La disposition et la finesse des stries sont importantes pour optimiser I'effet
stylistique de la roue.

La réalisation d'une succession de stries de petite dimension est trés difficile
a obtenir industriellement du fait de I'usure de moule, du remplissage des stries
par le potteyage avant fonderie et/ou par I'apprét et/ou par la peinture et/ou par le
vernis.

On connait, notamment du document FR 2 548 082, un procédé de moulage
utilisant un moule pour mouler un dessus de roue ayant des parties en forme de
rayons de type roue de vélo.

On connait également du document CN104450439, un procédé de
fabrication d'une roue en alliage d'aluminium utilisant un moule dans lequel est
coulé l'alliage d'aluminium liquide et un moyen d'extrusion permettant de créer la
forme extérieure finale de la roue.

Aucun de ces documents ne divulgue un procédé de moulage permettant
d'obtenir en une seule opération de moulage, un motif constitué d'une succession
de stries sur la face de style de la roue, et dont les dimensions sont du méme
ordre de grandeur que les tolérances de forme typiques obtenues avec un
procédé de moulage basse pression de = 0,8mm.

Aucun de ces documents ne se préoccupe de la longévité du moule,
garantissant la reproduction fidéle du motif dans le temps, ni de la finesse du motif
final pour tenir compte a la fois de l'usure du moule et des traitements de surface
du motif aprés moulage : applications successives d’'une couche d'apprét, de
peinture et d’'un vernis.

A cet effet, I'invention a pour premier objet une roue en alliage d'aluminium,
notamment une roue de véhicule automobile, comportant au moins un motif de
style reproduit sur au moins une face de la roue, ladite roue étant caractérisée en
ce que le motif comporte une pluralité de stries successives paralléles s'étendant

selon une direction sensiblement circonférentielle par rapport au centre de la roue
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et dont les dimensions sont du méme ordre de grandeur que les tolérances de
forme obtenues avec un procédé de moulage basse pression ; la roue et le motif a
stries successives étant réalisés par une seule et méme opération de moulage
basse pression.

Selon une caractéristique, les stries ont une profondeur maximale de 0,8 mm
avec un rayon minimal au sommet de 2 mm.

Selon une autre caractéristique, la distance séparant un sommet d'un creux
de strie est comprise entre environ 2,3 mm et 2,7 mm pour un angle de
raccordement d'un sommet a un creux respectivement compris entre environ 145°
et 155°.

L'invention a également pour objet une roue conforme a celle décrite ci-
dessus, comportant une partie périphérique appelée jante et une partie centrale
appelée moyeu, et une pluralité de rayons appelés bras, reliant la jante au moyeu,
ladite roue étant caractérisée en ce que le motif est reproduit sur un moins une
premiére face frontale d'au moins un bras de la roue.

Selon une caractéristique, la face frontale du bras comporte un évasement
dont la largeur augmente progressivement a partir d'une distance déterminée du
moyeu jusqu'a la jante ; le motif a stries successives étant reproduit sur cet
évasement.

Selon une autre caractéristique, les stries recouvrent complétement ledit
évasement.

Selon une autre caractéristique, le nombre de bras est pair et le motif a stries
successives est reproduit et répété sur un bras sur deux.

Selon une autre caractéristique, le motif a stries successives se prolonge sur
une deuxiéme face du bras qui est sensiblement perpendiculaire a la premiéere
face frontale.

L'invention a également pour objet un procédé d'obtention d'une roue telle
que décrite ci-dessus, ledit procédé étant caractérisé en ce qu'il consiste a :

- couler un alliage d'aluminium liquide dans un moule pour moulage
basse pression de la roue ; le moule comportant le profil en négatif du
motif a stries successives et respectant des angles de dépouille au

minimum de 7°;
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- retirer la roue du moule ;

- contréler les dimensions des stries obtenues aprés moulage de la
roue avant tout traitement ; et

- contrdler régulierement I'état d'usure du moule avant un nouveau
moulage de roue.

Enfin, l'invention a également pour objet un moule utilisé par le procédé ci-
dessus, pour le moulage basse pression de la roue décrite précédemment, ledit
moule étant caractérisé en ce qu'il comporte un profil en négatif des stries dont les
dimensions sont de I'ordre des tolérances de moulage basse pression d'alliage
d'aluminium, avec des angles de dépouille au minimum de 7°.

D'autres caractéristiques et avantages de linvention apparaitront plus
clairement a la lecture de la description faite ci-dessous, cette derniere étant
effectuée a titre descriptif et non limitatif en faisant référence aux figures
introduites ci-aprés sur lesquelles :

- les figures 1 et 2 sont des vues partielles d'une roue de véhicule

automobile selon l'invention ; et

- la figure 3 est une vue de détail en coupe radiale d'un motif de la roue

selon l'invention.

Sur les figures, les mémes éléments sont désignés par les mémes repéres.

Les figures 1 et 2 illustrent respectivement une vue de face d'une roue 1 en
alliage d'aluminium comportant un motif 2 réalisé sur la face visible, ou face
frontale 23 de la roue 1, désignée également par les termes "face de style".

Cette roue 1 comporte une jante 11, correspondant a la partie périphérique
de la roue 1 destinée a supporter un pneumatique, un moyeu 12 correspondant a
la partie centrale de la roue 1, et une pluralité de rayons 13, appelés également
bras, s'étendant radialement entre la jante 11 et le moyeu 12.

La roue 1 peut comporter un nombre variable de bras 13 qui peut étre pair ou
impair. Le nombre de bras 13, la forme et les dimensions des bras 13 sont trés
variables d’'une roue aluminium a une autre. Le choix des roues et donc du style
des roues est soit proposé en premiére monte par les constructeurs, soit en

seconde monte par les fabricants de roues.
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Les roues participent grandement a l'aspect de style global du véhicule.
Ainsi, l'aspect extérieur des roues devient un signe distinctif d'un modele de
véhicule voire méme d'une marque automobile.

Certains choix de style décidés par les bureaux de style d'une marque
automobile, demandent des prouesses technologiques en matiére de fabrication
pour les techniciens qui sont tenus par un ensemble de régles de métier comme
notamment celles du métier de la fonderie et en particulier celles du moulage
basse pression d'alliage d'aluminium.

Le motif 2 représenté sur les figures 1 et 2 est le résultat des contraintes
imposées par le style, a savoir :

- ménager une succession de stries 21 paralléles de faible dimension a la
surface des bras 13 de la roue 1 pour donner un nouvel aspect visuel différenciant
; et

- tenir compte des contraintes imposées par les régles du métier de fonderie.

Le nombre de stries 21 doit étre suffisant pour obtenir l'effet de style
recherché, ce qui impose une profondeur et des rayons des stries 21 trés
précises.

Or, les dimensions satisfaisant les impératifs de style sont a la limite des
tolérances dimensionnelles des pieces obtenues pas fonderie basse pression : le
dimensionnement souhaité pour les stries 21 étant sensiblement du méme ordre
de grandeur que les tolérances de forme des piéces réalisées en aluminium
moulé.

Une autre contrainte liée au moulage, est de pouvoir retirer la roue 1 du
moule apres l'opération de moulage.

Parmi d'autres contraintes, il faut citer la prise en compte de l'usure du moule
(ce qui impose une maintenance réguliere du moule), le remplissage par le
potteyage avant fonderie ainsi que les différents traitements aprés moulage :
apprét, peinture et vernis qui viennent remplir partiellement les creux des stries 21
et qui risquent a terme de combler les creux stries 21 et annuler I'effet de style
recherché.

Ainsi, en tenant compte de tous les impératifs de style, de fonderie et de
traitements aprés moulage de la roue, les dimensions optimales des stries 21 du
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motif 2 selon linvention ont été déterminées précisément pour arriver au
dimensionnement suivant : la profondeur des stries est de 0,8 mm et le rayon
minimum des stries est de 2 mm.

Pour répondre aux contraintes de démoulage, contraintes qui sont durcies
quand le motif 2 a stries 21 se prolonge sur une face 24 du bras 13 qui est
sensiblement perpendiculaire a la face frontale 23 de la roue (Fig. 1), l'orientation
des stries 21 a été déterminée pour pouvoir démouler la roue 1 sans difficulté.
Pour cela, les stries 21 s'étendent selon une direction sensiblement
circonférentielle par rapport au centre de la roue 1 avec des angles de dépouille
par rapport a I'axe de la roue au minimum de 7°.

L'effet de style est également accentué par la disposition particuliere et la
répétition du méme motif 21 sur les bras 13.

Ainsi, le méme motif 21 peut étre reproduit sur tous les bras 13 ou sur un
bras 13 sur deux quand le nombre de bras 13 est pair.

Le motif 2 peut étre également reproduit sur une ou sur les deux faces 23, 24
d'un bras 13.

Tel que représenté sur les figures 1 et 2, le bras 13 présente un évasement
22 dont la largeur augmente progressivement a partir d'une certaine distance du
moyeu 12 jusqu'a la jante 11 suivant une courbure douce (ou galbe) s'étendant
selon une direction sensiblement radiale.

Le motif 2 est reproduit sur cet évasement 22. La longueur des stries 21
s'allonge progressivement en suivant I'élargissement progressif de I'évasement
22.

La figure 3 illustre, par une vue de détail en coupe radiale de la roue 1, le
motif 2 a stries successives 21, obtenu aprés moulage basse pression en
respectant les contraintes de dimension et de contrdle imposées ci-dessus.

La ligne de créte passant par la succession de stries 21 définit une ligne
ondulée (ou sinusoide aplatie) 5 aprés application successive d'un apprét, d'une
peinture et d'un vernis. Chacune des couches ayant une épaisseur de l'ordre

d'une centaine de microns.
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La profondeur P des stries 21 est matérialisée par la distance séparant les
deux lignes passant respectivement par les creux 61 et les sommets 62 des stries
21. Cette profondeur P est au maximum de 0,8 mm.

Le rayon R d'une strie 21, considéré a son sommet 62, est au minimum de 2
mm.

La distance D séparant un creux 61 d'un sommet 62 adjacent est comprise
entre 2,3 mm et 2,7 mm correspondant respectivement a un rayon de
raccordement entre un creux 61 et un sommet 62 adjacent de 145°a 155°.

Ainsi, avec des préconisations géométriques strictes et un contréle régulier
des dimensions des stries 21 et de l'usure du moule de fonderie, il est possible
d'obtenir, de maniere reproductible, a faible cadencement, des roues comportant
des motifs constitués de stries successives de petite dimension qui sont du méme
ordre de grandeur que les tolérances de moulage basse pression dalliage
d'aluminium en respectant le procédé dont les principales étapes consistent a :

- couler un alliage d'aluminium liquide dans un moule pour moulage
basse pression de la roue, le moule comportant le profil en négatif du
motif a stries successives et respectant des angles de dépouille au
minimum de 7°;

- retirer la roue du moule ;

- contréler les dimensions des stries obtenues aprés moulage avant
tout traitement ; et

- contrdler régulierement I'état d'usure du moule avant un nouveau

moulage.
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REVENDICATIONS

1. Roue (1) en alliage daluminium, notamment roue de vehicule
automobile, comportant au moins un motif de style (2) reproduit sur au moins une
face (23) de la roue (1), caractérisée en ce que le motif (2) comporte une pluralité
de stries successives paralléles (21) s'étendant selon une direction sensiblement
circonférentielle par rapport au centre de la roue (1) et dont les dimensions sont
du méme ordre de grandeur que les tolérances de forme obtenues avec un
procédé de moulage basse pression ; la roue (1) et le motif (2) a stries
successives (21) étant réalisés par une seule et méme opération de moulage

basse pression.

2. Roue (1) selon la revendication preécédente, caractérisée en ce les
stries (21) ont une profondeur maximale (P) de 0,8 mm avec un rayon minimal (R)

au sommet (62) de 2 mm.

3.  Roue (1) selon la revendication précedente, caractérisée en ce que la
distance (D) séparant un sommet (62) d'un creux (61) de strie (21) est comprise
entre environ 2,3 mm et 2,7 mm pour un angle de raccordement d'un sommet

(62) a un creux (61) respectivement compris entre environ 145° et 155°.

4. Roue (1) selon l'une des revendications précédentes, du type
comportant une partie périphérique appelée jante (11) et une partie centrale
appelée moyeu (12), et une pluralité de rayons appelés bras (13), reliant la jante
(11) au moyeu (12), caractérisée en ce que le motif (2) est reproduit sur un moins
une premiere face frontale (23) d'au moins un bras (13) de la roue (1).

5. Roue (1) selon la revendication précedente, caractérisée en ce que la
face frontale (23) du bras (13) comporte un évasement (22) dont la largeur
augmente progressivement a partir d'une distance déterminée du moyeu (12)
jusqu'a la jante (11) ; le motif (2) a stries successives (21) étant reproduit sur cet
évasement (22).
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6. Roue (1) selon la revendication précédente, caractérisée en ce que les
stries (21) recouvrent complétement ledit évasement (22).

7. Roue (1) selon I'une des revendications 4 a 6, caractérisée en ce que le
nombre de bras (13) est pair et en ce que le motif (2) a stries successives (21) est
reproduit et répété sur un bras (13) sur deux.

8. Roue (1) selon I'une des revendications 4 a 7, caractérisé en ce que le
motif (2) a stries successives (21) se prolonge sur une deuxiéme face (24) du bras
(13) qui est sensiblement perpendiculaire a la premiere face frontale (23).

9. Procédé d'obtention d'une roue (1) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'il consiste a :

- couler un alliage d'aluminium liquide dans un moule pour moulage
basse pression de la roue (1) ; le moule comportant le profil en négatif du
motif (2) a stries successives (21) et respectant des angles de dépouille
au minimumde 7°;
- retirer la roue (1) du moule ;
- contrdler les dimensions des stries (21) obtenues aprés moulage de
la roue (1) avant tout traitement ; et
- contrdler régulierement I'état d'usure du moule avant un nouveau

moulage de roue (1).

10. Moule utilisé par le procédé selon la revendication précédente, pour le
moulage basse pression de la roue (1) selon I'une des revendications 1 a 8 ,
caractérisé en ce qu'il comporte un profil en négatif des stries (21) dont les
dimensions sont de I'ordre des tolérances de moulage basse pression d'alliage

d'aluminium, avec des angles de dépouille au minimum de 7°.
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