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PROCEDE DE FABRICATION D’'UN PNEUMATIQUE SANS TRINGLE ET RENFORCE PAR UN COMPLEXE DE

COUCHES A ELEMENTS CROISES.

@ Procédé pour la fabrication d’'un pneumatique dont les
bourrelets sont dépourvus de tringles d’ancrage mais ren-
forcés par des complexes de couches d’éléments de renfor-
cement a faible angle, complexes autour desquels est
ancrée par enroulement 'armature de carcasse radiale, le-
dit procédé étant caractérisé par le fait que chaque comple-
xe est réalisé indépendamment de I'ébauche d’armature de
carcasse, la fabrication dudit complexe consistant a utiliser
au moins une nappe crue d’élements de renforcement
orientés a un angle plus élevé que I'angle a obtenir a I'état
vulcanisé, a faire subir a ladite nappe une préextension
avant formation d’'un manchon a deux couches, dont les ca-
ractéristiques de pas, d’angle et de largeur sont obtenus par
effet pantographique lors d’'une seconde extension.




2784614

L'invention concerne la fabrication d'un pneumatique dont les bourrelets sont
dépourvus de tringles en tant que moyen de reprise des efforts de tension de l'armature
de carcasse et moyen de serrage desdits bourrelets sur les sieges de jante sur lesquels

les dits bourrelets seront montés.

La demande FR 2 717 425 de la demanderesse décrit un pneumatique, a armature de
carcasse radiale s'étendant d'un bourrelet a l'autre, surmontée radialement d'une
armature de sommet elle-méme surmontée d'une bande de roulement, caractérisé en ce
que chaque bourrelet, dépourvu de tringle, comporte d'une paft un ¢lément annulaire
dont la résistance a la traction dans le sens circonférentiel est notablement inférieure a
celle qui serait nécessaire pour une tringle dans une enveloppe connue de méme
dimension, l'axe de cet €lément annulaire étant l'axe de révolution de I'enveloppe, et
d'autre part une armature de renforcement de bourrelet d'au moins deux couches de
renfort au contact ou a proximité de I'élément annulaire, les dites couches de renfort
comportant chacune des éléments de renforcement parall¢les entre eux dans chaque
couche, croisés d'une couche a la couche adjacente en formant avec la direction
circonférentielle un angle o tel que 0 <o < 10°, I'ensemble de ces couches ayant une
résistance a la rupture en traction au moins égale a celle qui serait nécessaire pour une
tringle dans une enveloppe connue de méme dimension. La résistance mécanique de
'armature de renforcement de bourrelet est donc la contribution essentielle a la
résistance mécanique de I'ensemble renforgant de bourrelet constitué par I'élément
annulaire et ladite armature, cet ensemble permettant ainsi de remplacer la tringle d'une
enveloppe classique. L'armature de carcasse s'enroule autour de I'élément annulaire, et
les couches de renfort ont leurs extrémités radialement supérieures disposées dans le

bourrelet a des hauteurs différentes.

Le complexe formé par les deux couches de I'armature de renforcement de bourrelet et
é¢ventuellement par I'élément annulaire, destiné a faciliter la fabrication d'un tel

complexe et en conséquence du pneumatique, peut €tre réalisé soit séparément lors
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d'une opération antérieure a la confection de I'€bauche non vulcanisée de I'armature de

carcasse, soit lors de ladite confection d'ébauche sur le tambour du méme nom.

Quelle que soit la méthode ou procédé employé, la nécessité d'avoir dans le
pneumatique vulcanisé des angles d'éléments de renforcement compris entre 0° et 10°,
et préférentiellement 5° et moins, conduit a des difficultés sérieuses lors de la coupe
aux angles voulus des nappes d'éléments de renforcement non vulcanisées, aussi bien
que lors de 1'aboutage des laizes obtenues, difficultés pouvant avoir pour conséquence
un manque de précision dans la disposition des couches de renfort les unes par rapport
aux autres, mais aussi par rapport aux produits avoisinants les dites couches. Les dites
difficultés sont aussi la cause de pertes de temps non négligeables dans le processus

industriel et d'un cofit de fabrication plus élevé.

Afin de remédier a cet état de fait, l'invention propose, pour la fabrication d'un
pneumatique a armature de carcasse radiale allant d'un bourrelet a l'autre et avec des
bords repliés pour former des retournements d'armature de carcasse, chaque bourrelet
étant dépourvu de tringle et renforcé par un complexe de couches axialement
adjacentes d'éléments de renforcement faisant avec la direction circonférentielle un
angle a tel que 0° < a < 10°, I'armature de carcasse s'enroulant autour dudit complexe
pour former un retournement d'armature de carcasse, un procédé caractérisé en ce que
le complexe de couches axialement adjacentes est fabriqué séparément de I'ébauche

d'armature de carcasse, ladite fabrication comprenant les étapes suivantes :

a) poser au moins une nappe d'éléments de renforcement orientés a un angle «, tel que

o > 10°, sur un tambour de pose de rayon R,

b) étendre ladite nappe par augmentation du rayon de tambour & une valeur R,

supérieure a R,
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¢) former un manchon cylindrique de deux couches d'éléments croisés d'une couche a

la suivante, avec un angle a > 10°,

d) augmenter une deuxieme fois le rayon du tambour de pose a un rayon R; tel que l'on

obtienne par effet pantographique I'angle 3 final des éléments de renforcement,

e) terminer la confection du complexe de couches adjacentes,

f) sortir le complexe terminé de son tambour de pose et a le poser a I'endroit désiré sur

le tambour de confection de I'ébauche cylindrique d'armature de carcasse.

La formation du manchon de deux couches d'éléments croisés peut étre

avantageusement réalisée de deux maniéres :

— soit la premiere étape de fabrication consiste & poser une seule nappe d'éléments
paralleles orientés avec l'angle a, et la formation de deux couches croisées peut se

faire par repliement d'une partie de la nappe sur l'autre partie de ladite nappe,

— soit la premiére étape consiste a poser deux nappes indépendamment l'une de l'autre
sur deux tambours de pose indépendants de rayons R et R, pour tenir compte de
I'épaisseur d'une nappe, et a les étendre a des rayons R, et R';, la formation de deux

couches pouvant se faire par superposition sur le tambour de rayon R;.

Dans le premier cas ci-dessus, le repliement de la nappe sur elle-méme étant réalisé,

l'augmentation du rayon du tambour a la valeur R, permettant de parvenir a l'angle
final B, on obtient de maniere directe un complexe formé de deux couches repliées

d'éléments croises.

Dans le deuxieme cas de figure, la pose et la superposition de deux nappes sur le

tambour de rayon R, étant réalisée, I'augmentation du rayon a la valeur R, permettant

de parvenir a I'angle final 3, on obtient de maniére directe un complexe formé de deux
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couches non repliées d'éléments croisés, mais on peut aussi terminer la confection d'un

complexe de quatre couches repliées par le moyen du repliement des deux nappes

d'éléments croisés a angle B sur elles-mémes.

Le repliement d'une ou de plusieurs nappes sur elles-mémes peut se faire sans ou avec
l'appoint d'un anneau circulaire, que ledit repliement soit réalisé dans le cas du
rayon R; ou qu'il soit réalisé dans le cas du rayon R,. Dans le premier cas de figure,
ledit anneau circulaire est alors doté d'un faible module d'extension pour une certaine
plage d'allongement relatif €, et d'un fort module pour les valeurs d'allongement relatif
en dehors de la limite supérieure de ladite plage, I'allongement relatif g correspondant
au passage du rayon R, au rayon R; et est égal a R,- R,/ R,. Dans le deuxiéme cas de

figure, I'anneau circulaire est inextensible.

L'invention sera mieux comprise a l'aide du dessin annexé a la description illustrant a

titre non limitatif des exemples d'exécution, dessin ou l'on voit :

sur les figures 1A a 1H, le schéma des différentes étapes de fabrication d'un

complexe utilisé dans un pneumatique,

!

sur les figures 2A a 2D, une variante du procédé conforme a I'invention,

sur les figures 3D a 3F, une deuxiéme variante du procédé, en partie,

sur les figures 4A a 4D, une troisiéme variante mettant en jeu un anneau circulaire.

En vue de fabriquer un complexe, tel que décrit ci-dessus, pour un pneumatique de
dimension 175/70.R.13, on pose sur le tambour cylindrique expansible T, d'axe OO’ et
de rayon R égal a 163 mm (tambour représenté schématiquement sur la figure 1A), une
nappe (1) formée de cables textiles en polyamide aromatique, a raison d'une densité de
80 fils par dm correspondant a un pas p de 1,25 mm entre cdbles, les dits cables faisant

avec la direction circonférentielle un angle + o de 10° et étant calandrés avec un
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mélange caoutchouteux adapté. Ladite nappe a une largeur axiale L égale a 86 mm et

une épaisseur radiale totale e, calandrage compris, €gale a 1 mm.

Sur un tambour T' (figure 1B), du méme type que le tambour T, est posée une
deuxié¢me nappe (1') formée des mémes cables que ceux de la nappe (1), calandrés
avec le méme mélange caoutchouteux et étant distants axialement les uns des autres du
méme pas p' de 1,25 mm. Les dits cables font la direction circonférentielle le méme
angle o en valeur absolue mais de direction opposée -c a la direction des cables de la
nappe (1). Pour tenir compte de 1'épaisseur ¢' de 1 mm de la nappe (1') identique a
I'épaisseur e de la nappe (1), ladite nappe (1') est posée sur le tambour T' de rayon R’

égal a 164 mm. Ladite nappe (1) a une largeur axiale L' de 66 mm.

Les deux tambours T et T' (figures IC et 1D) voient leurs rayons R et R
respectivement portés aux valeurs R; et R'; respectivement égales a 326 et 327 mm.
L'extension des nappes des rayons R et R' aux rayons R, et R, ne modifient pas
sensiblement leurs largeurs respectives L et L', qui restent pratiquement égales a
86 mm et 66 mm, ne modifient pas sensiblement les angles des cables qui restent
pratiquement égaux a + a et - a. Par contre ladite extension modifie la valeur des pas
entre cables qui augmentent des valeurs p et p' aux valeurs p, et p'y, tel que les rapports
pi/p et p't/p' soient égaux entre eux et au rapport R;/R. De méme les épaisseurs de

nappes respectivement e et ' deviennent telles que e,/e et e',/e' soient égaux a8 R/R;.

Les deux nappes (1) et (1') sous forme d'anneaux cylindriques de rayons intérieurs R,
et R'; sont alors transférés et réunies (figure 1E) sur un méme tambour T, la nappe (1)
¢tant superposée radialement a la nappe (1) de maniére & obtenir un manchon

cylindrique formée de deux nappes (1) et (1) dont les cébles sont paralleles entre eux
dans chaque nappe et croisés d'une nappe a la suivante en formant un angle o avec la

direction circonférentielle.

Il est évident que la manipulation des deux nappes (1) et (1') a I'état non vulcanisé sur

les deux tambours T et T' et leur réunion sur un méme tambour demande un certain

ht 4 ol
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nombre de précautions et en particulier d'enduire les dites nappes d'un produit

anticollant, si nécessaire.

Le manchon cylindrique formée par les deux nappes (1) et (1') de rayon intérieur R,
subit alors une extension de sorte que la valeur de rayon R, soit portée a la valeur R,
égale a 331 mm (figure 1F), et tel que, par effet pantographique, les angles + o et - a
décroissent pour devenir les angles + B et - B égaux a 5°, tel que les largeurs axiales L,
et L'y des deux nappes (1) et (1') diminuent fortement pour devenirL, et L',
respectivement €gales a 43 et 33 mm. Les pas p, et p', sont par contre nettement
inférieurs aux pas p | et p' 1 puisque l'on obtient une valeur sensiblement égale a
0,96 mm pour p; et p'; au lieu de 1,92 mm pour les deux pas p, et p';. Les épaisseurs
des nappes (1) et (1"), initialement égales a 1 mm, fortement réduites lors de l'extension
aux rayons R, et R'|, redeviennent sensiblement égales a 1 mm lors de I'extension du
manchon des deux nappes au rayon R, ledit rayon R, étant égal ou légérement
inférieur au rayon de I'extrémité radialement intérieure du complexe de couches a 1'état
vulcanisé, complexe remplagant la tringle et la nappe de renforcement usuellement

employées.

La fabrication du complexe désiré se termine, dans le cas décrit, par le repliement des
deux nappes (1) et (1') sur elles-mémes, tel que montré sur la figure 1G, pour obtenir &
I'état non vulcanisé le complexe C tel qu'il apparait sur le pneumatique vulcanisé, ledit
complexe étant formé de quatre couches de cables textiles croisés d'une nappe a la

suivante en faisant avec la direction circonférentielle un angle sensiblement égal a 5°.

Les nappes (1) et (1') étant repliées, ledit complexe est alors évacué du tambour T et
transféré a I'endroit voulu sur le tambour de confection de I'ébauche crue et cylindrique
d'armature de carcasse. Ladite armature de carcasse est retournée autour dudit

complexe C, et apres finition de ladite ébauche crue, cette derniére est transformée en
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ebauche torique sous l'effet de la pression interne de la membrane de conformation du
tambour de confection. Le complexe C prend alors une position sensiblement verticale

avec modifications des angles de pose suivant le rayon de parallele considére.

La figure 2 montre un mode de fabrication simplifié pour obtenir un complexe C a
deux couches, les dites deux couches étant obtenues par repliement d'une nappe sur
elle-méme. La nappe (1) de caractéristiques identiques a la nappe (1) précédemment
décrite ci-dessus est pos€e (figure 2A) sur le tambour de rayon R. La nappe (1) est
alors étendue (figure 2B) de maniére & ce que son rayon intérieur devienne R;, la
largeur L initiale et 'angle o de ses cdbles de renforcement ne variant pas au cours de
l'opération d'extension. Ladite nappe est repliée sur elle-méme (figure 2C), 'opération
de repliement s'effectuant sur le tambour T, de maniére & obtenir deux couches de
largeurs axiales Lyp et L,;, la largeur Lo de la couche radialement intérieure étant
supérieure a la largeur L/2 et la largeur L, de la couche radialement supérieure étant
inférieure a L/2. Les deux couches étant superposées, le rayon R; du tambour de
pose T est augmenté jusqu'a la valeur R, (figure 2D), opération permettant d'obtenir
l'angle final 3 des cables croisés des deux couches formant le complexe C a I'état non
vulcanisé, le rayon R, étant, dans ce cas aussi, légérement supérieur au rayon de
l'extrémité dudit complexe dans le pneumatique vulcanisé, extrémité radialement la

plus proche de I'axe de rotation dudit pneumatique.

Le mode de fabrication, dont les étapes sont représentées en partie sur la figure 3, est
un mode dérivé de celui représenté sur la figure 2 et destiné a obtenir soit un complexe
a deux couches non repliées, soit un complexe a quatre couches a partir de deux
nappes repliées sur elles-mémes. Les étapes préliminaires (non représentées) dudit
mode sont les mémes que les étapes 2A a 2C du mode représenté sur la figure 2. Le
manchon cylindrique formé de deux couches, obtenues par repliement sur le
tambour T de rayon R, d'une nappe (1) d'éléments de renforcement orientés a l'angle «,
au pas p; et dont les largeurs Lo et L,; ont des valeurs de part et d'autre de la

valeur L,/2, est amputé de son retournement par coupe du bord dudit retournement

Tr
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(figure 3D) de maniére a former un manchon cylindrique de deux couches a extrémités
libres (figure 3E), manchon qui est dans la méme configuration que le manchon de la
figure 1E du premier exemple décrit, avec l'avantage d'avoir été obtenu par l'utilisation
d'un seul tambour et non de deux tambours. La coupe du retournement s'opere par les
moyens connus, qu'ils soient classiques comme les cisailles et/ou couteaux droits ou
circulaires, ou qu'ils soient plus évolués tels que les jets d'eau ou le rayon laser. Ledit
manchon est alors traité de la méme maniére que précédemment, c'est-a-dire étendu
(figure 3F) a un rayon R, pour parvenir a l'angle, le pas, et les largeurs voulus. Il peut
rester tel quel et former a ['état vulcanisé dans le pneumatique un complexe C a deux
couches non repli€es, ou alors subir les opérations tels que montrées sur les figures 1G

a 1H et conduire a 1'état vulcanisé a un complexe C de quatre couches repliées.

Les repliements de nappe(s) sur elle(s)-méme(s) peuvent se réaliser simplement ou
avec l'appoint d'un anneau circulaire. La figure 4 montre un exemple de repliement de
deux nappes (1) et (1) formant un manchon cylindrique de rayon R;, les deux nappes
étant composées de cables textiles orientés avec l'angle B, paralléles entre dans une
nappe avec un pas unique p; et de largeurs respectives L, et L', (figure 4A). La finition

du manchon pour obtenir un complexe a quatre couches est réalisée par :

* le repliement sur elle-méme de la nappe (1) la plus proche radialement de 'axe du

tambour T (figure 4B),

* puis par la pose axialement a l'extérieur du retournement de la nappe (1) de l'anneau

circulaire (2) (figure 4C),

* par enfin le repliement, autour d l'anneau (2) et du retournement de la nappe (1), de

la nappe (1") (figure 4D).

Ainsi le procédé conforme a linvention, du fait de la présence de l'étape de
préextension a un rayon R, permettant I'agrandissement du pas entre éléments de

renforcement, permet de couper des nappes dont les €léments présentant des angles
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conséquents et de travailler des nappes non vulcanisées d'épaisseur initiale correcte et
un pas initial suffisant pour assurer aux dites nappes une résistance telle qu'elles
puissent étre manipulées individuellement sans risque de déchirures par exemple entre
¢léments de renforcement. L'extension au rayon R, conduit a l'obtention de couches
d'éléments croisés avec des pas entre €léments et des épaisseurs les plus faibles

possibles a I'état vulcanisé.

—— —_——
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REVENDICATIONS

1 - Procédé pour la fabrication d'un pneumatique a armature de carcasse radiale allant
d'un bourrelet a l'autre et avec des bords repliés pour former des retournements
d'armature de carcasse, chaque bourrelet étant dépourvu de tringle et renforcé par
un complexe C de couches axialement adjacentes d'éléments de renforcement
faisant avec la direction circonférentielle un angle o tel que 0° <o < 10°,
I'armature de carcasse s'enroulant autour dudit complexe pour former un
retournement d'armature de carcasse, caractérisé en ce que le complexe C de
couches axialement adjacentes est fabrique séparément de 1'¢bauche d'armature de

carcasse, ladite fabrication comprenant les étapes suivantes :

a) poser au moins une nappe d'éléments (1) de renforcement orientés a un angle «,

tel que o > 10°, sur un tambour de pose T de rayon R,

b) étendre ladite nappe (1) par augmentation du rayon de tambour a une valeur R

supérieure a R,

c) former un manchon cylindrique de deux couches d'éléments croisés d'une

couche a la suivante, avec un angle o > 10°

d) augmenter une deuxiéme fois le rayon du tambour de pose a un rayon R, tel que
l'on obtienne par effet pantographique l'angle B final des éléments de

renforcement,

e) terminer la confection du complexe de couches adjacentes,

f) sortir le complexe terminé de son tambour de pose et a le poser & 'endroit désiré

sur le tambour de confection de 1'ébauche cylindrique d'armature de carcasse.

Ir
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la formation du manchon
de deux couches repliées d'éléments croisés est réalisée apres la pose lors de la
premiére étape sur un tambour de rayon R d'une seule nappe (1) d'éléments croisés
orientés avec l'angle a, ladite pose étant sutvie l'extension de ladite nappe (1) a un
rayon Ry, la formation de deux couches se faisant par repliement d'une partie de la

nappe (1) sur l'autre partie de ladite nappe sur le tambour de rayon R,.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la formation du manchon
de deux couches non repli€es d'éléments croisés est réalisée aprés la pose lors de la
premiére étape de deux nappes (1) et (1') indépendamment 'une de l'autre sur deux
tambours de pose indépendants de rayons R et R', ladite pose étant suivie d'une
extension a des rayons R, et R'| pour tenir compte de |'épaisseur d'une nappe, la
formation de deux couches se faisant par transfert et superposition d'une nappe (1)

sur l'autre (1) sur le tambour de rayon R.

Procédé selon la revendication I, caractérisé en ce que la formation du manchon
de deux couches non repliées d'éléments croisés est réalisée apres la pose lors de la
premiére étape sur un tambour de rayon R d'une seule nappe (1) d'¢léments croisés
orientés avec l'angle «, ladite pose étant suivie de l'extension de ladite nappe (1) a
un rayon R, la formation de deux couches non repliées se faisant par repliement
d'une partie de la nappe (1) sur l'autre partie de ladite nappe sur le tambour de

rayon R, et coupe du bord retourné ainsi obtenu.

Procédé pour obtenir un complexe a quatre couches repliées , caractérisé en ce que
I'on forme un manchon a deux couches non repliées selon la revendication 3, la
finition du complexe étant obtenue par repliement des deux couches ayant été
étendues de maniére a ce que le rayon interne dudit manchon soit devenu égal

aR.,.
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Procédé pour obtenir un complexe & quatre couches repli€es , caractérisé en ce que
I'on forme un manchon a deux couches non repliées selon la revendication 4, la
finition du complexe étant obtenue par repliement des deux couches ayant €té
étendues de maniére a ce que le rayon interne dudit manchon soit devenu égal

aR,.

Procédé selon l'une des revendications 5 ou 6, caractérisé en ce que le repliement
d'au moins une de couches est réalis€é avec l'appoint et autour d'un anneau

circulaire (2) posé sur ladite couche.
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