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@ Procédé de collage de deux corps en caoutchouc et produits adaptés pour ce broeédé.

Le procédé de collage de deux corps T et 3 en caout-
chouc par vulcanisation d’'une couche de gomme de lisison 2
prévoit essentiellement une nouvelle facon d'otgeniser le drai-
nage des inclisians gazeuses emprisonnées entre lesdits corps
1 et 3 et/ou résultant de fa réaction de vulcanisation subsé-
quente et de recueillir ces gaz : fes inclusions gazeuses chemi-
nent vers des trous bargnes 7 aménagés sur la face 31,
destinée & &tre: collée. d'au moins un 3 des deux corps en
caoutchouc, ) : - o

Application notamment au rechapage des pneumatiques.
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La présente invention concerne un procédé de collage
de deux corps en caoutchouc par vulcanisation d'une couche de
gomme de liaison ainsi que des produits adaptés pour l'utilisation
d'un tel procédé.

Selon la revendication 1 de la demande de brevet
principale n°® 84/05709, & laquelle se rattache cette addition,
le procédé de collage d'une face d'un premler corps en
caoutchouc sur une face d'un second corps en caoutchouc,
consistant & , :

a) appliquer ladite face dudit premier corps sur
ladite face dudit second corps avec interposition d'une couche
de gomme de liaison vulcanisable,

b) évacuer les inclusions gazeuses emprisonndes entre
lesdits corps en moutchouc et/ou résultant de la réaction de
vulcanisation subséquente,

¢) vulcaniser l'assemblage ainsi réalisé,
est caractérisé en ce que

a) on applique ladite face dudit premier corps de
manisre telle qu'au moins les bords de ladite face dudit premier
corps soient en bonne complémentarité de forme avec ladite
face dudit second corps,

b) 1'évacuation des 1nclublons gazeuses se fait par
aspiration au coeur de ladlte couche de gomme de liaison par
1l'intermédiaire d'au moins une canalisation passant au travers
d'au moins un des deux corps., ,

Une application du procédé de collage décrit concerne
le rechapage des pneumatiques au moyen de bandes de roulement
prévulcanisédes. La figure 1 permet de bien comprendre 1le
procédé de collage selon la revendication 1 de la demande de
brevet principale. On y voit une carcasse 1 de pneumatique,
une couche de gomme de liaison vulcanisable 2, et une bande



10

15

20

25

30

35

2573001

-2 -
de roulement 3., Le procédé de collage agppliqué au rechapage permet
d'évacuer les inclusions gazeuses au niveau de la couche de gomme
de liaison 2 de manidre trés efficace tout en supprinant
l'utilisation d’une gaine souple, classigue en rechapage avec
une bande de roulement prévulcanisée. zZn effet, au lieu d'éva-
cuer les gaz au niveau des extrémités 21 de la couche de gomme
de liaison, comme on pourrait le faire par rouletage ou par
aspiration avec une gaine souple, on les aspire au coeur méme
de cette gomme de liaison par l'intermédiaire d'une ou plusieurs
canalisations 4 percédes au travers de lz bande de roulement 3,
en raccordant lesdites canalisations 4 & une source de vide ou
& toute zone ol régne une pression inférieure celle de
l'enceinte ol se trouve disposé 1l'assemblage & vulcaniser,

La demanderesse a constaté que, dans certains cas,
cette zone de moindre pression peut avantageusement étre
aménagée dans la bande de roulement elle-méme sous forme d'au
moins un trou borgne, c'est-i-dire ne débouchant pas & la sur-
face de la bande de roulement, pratiqué dans la semelle de la
bande de roulement dans une zone assez épaisse pour résister
sans s'écraser & la pression régnant dans l'enceinte de
vulcanisation.

Ainsi donc, selon la présente invention, le procédé
de collage d'une face d'un premier corps en caoutchouc sur une
face d'un second corps en caoutchouc consistant &

a) appliquer ladite face dudit premier corps sur ladite
face dudit second corps avec interposition d'une couche de
gomne de liaison vulecanisable,

b) évacuer les inclusions gazeuses emprisonnées entre
lesdits corps en caoutchouc et/ou résultant de la réaction
de vulcanisation subséquente,

c) vulcaniser 1l'empilage ainsi réalisé
est caractérisé en ce que

a) 1'un 2u moins des deux corps en caoutchouc comporte
au moins un trou borgne sur ladite face destinde & &tre collée,

b) on applloue ladite face dudit premier corps de
manigre telle qu'au moins les bords de ladite face dudit
premier corps soient en bonne complémentarité de forme avec

ladite face dudit second corps et ce, dans un environnement
ol régne une pression P1s
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c) l'évacuation des inclusiods gazeuses se’fait dans
une enceinte ol rigne une pression Py supérieure & la ore551on
Py, par aspiratlon au coeur de ladite- couche de gomme de
liaison vers le ou lesdits trou(s) borgne(s) Jouant le role
de zone de mondre -pression, :

Selon un autre aspect de - la presente 1nventlon, le
corps en caoutchouc dont 1'une des faces est destinée & &tre
collée sur une face d'un autre corys en caoutchouc est remar-
quable en ce que ladite face comporte au moins un trou borgne.

Le procédé de collage selon l'invention s appllque
notamment, mais pas exclusivement, & la fabrication et & la
rénovation de pneumatiques. Bien que 1la description qui suit
se rapporte seulement au rechapagé;'il'doit étre'ehtendu que
l'invention peut étre mise en oeuvre toutes.les f01s qu'il
s'agit de falre coller l'une sur l'autre les faces de corps
en caoutchouc vulcanisé ou vulcanlsable, au. moyen d'une couche-
de gomme de llalson vulcanisable, ; o

Ia figure 1 est une vue en coupe d'un empllage é
vulcaniser, constituant une application du procede de collage
selon la revendication 1 de la demande de bwevet principale.

La figure 2 est une vue en coupe d'un empilage ES
vulcaniser illustrant le procede de collage selon la presente
addition, ' :

A la figure 1, on voit une carcasse de,pneumatiQue 1,
une couche de gomme de,liaison'vuléanisable'z, et une bande '
de roulement 3. Le procédé de collage appliqué au rechapage
permet d'évacuer les g2z au niveau de la gomme de liaison 2

de maniére trés efficace tout en supprlmant l'utlllsatlon d'une
gaine souple, En effet, au lieu d'asplrer les- gaz au niveau
des extrémités 21 de la couche de gomme de liaison, on les
aspire au coeur méme de cette gomme de llalson par. 1tinter—
médiaire d'une ou de plu31eurs canallsatlons 4 percees am
travers de la bande de roulement 3.- Ln quelque sorte, la bande
de roulement joue le r8le des. galnes souples connues dans
1'état de 1a technique.

Dans l'application du procede de collage selon la
demande de brevet pr1n01pale,—ll n'est pas toujours nécessaire
d'améliorer la fermeture des extrémitds 21. Il suffit que,
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aprés application de la barde de roulement sur'ia carcasse
revétue de la gomme de liaison, zu moins les bords de ladite
bande de roulement soient en bonne complémentarité de forme
avec la carcasse. En effet, il est indispensable d'éviter
toute infiltration de gaz, priﬁcipalement lorsque l'empilage
& vulcaniser est placé,dans,l5enceinte de vulcanisation., -

Dé manidre avantageuse, on peut & cette fin éviter
que les chemins de passage des gaz, créés par exemple par
cardage, débouchent sur Ies bords de la bande de roulement.
De maniére plus généralé,rlorsque, dans la cadre du procédé
de collage selon la demande de-brevet principale, on utilise
différents moyens susceptibles d'améliorer le drainage des
gaz, on'oriente le drainage‘vers les canalisations 4 au lieu
de 1l'orienter vers les extrémités 21 de la couche de gomme
de liaison. ,

Dans certains cas, par exemple lorsque la complémen-
tarité de forme des faces 34 assembler est mauvalse,
principalement & la perlphérle desdltes faces, il peut

&tre avantageux d'améliorer la fermeture des extrémités 21 de -

1la couche de gomme de liaison en produisant chimlquement ou
- mécaniquement une liaison etanche. Cela peut se faire, par

exemple en recouvrant lesdites extrémités 21 avec une matidre
adéquate ou en vulcanisant localement. '

Pour effectuer 1l'aspiration des gaz, il suffit de
brancher un tuyau flexible 5 (raccordé par ailleurs & une
source en dépression) & la ou aux canalisations 4 pour les
maintenir i une pression inféreure & celle régnant dans

‘1'enceinte dans laQuelle se trouve l'zssemblage & vulcaniser.

Le procédé selon la présente addition permet une
simplification’du procédé décrlt dans le demande de brevet
principale. : ) -

On reconnaft encore & la figure 2 un empilage &
vulcaniser, constitué par une carcasse 1 convenzblement
préparée, une couche de gomme de liaison 2 et une bande de
roulement 3, La fermeture des extrémités libres 21 est améliorée
par application d'une matidére adéquate 6, comme décrit par
exemple dans le brevet FR 2 496 004 ou dans le brevet
FR 2 529 633, ' '
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La bande de roulement utilisée ici comporte des
trous borgnes 7 aménagés sur la semelle 31 de la bande de
roulement 3 et donc ne débouchant pas & la surface 32 de 1la
bande de roulement 3. On applique cette bande de roulement 3
sur la carcasse 1 revétue de la couche 2 de gomme de liaison
dans un local & la pression atmosphérigue P;. Apres pose de
la bande de roulement 3, on peut améliorer 1'étancnéité au
niveau des extrémités 21 par application d'une matidre adéquate 6.

L'ensemble est ensuite introduit dans une enceinte de vulcani-

sation. La pression P, régnant dans l'enceinte pendant la
vulcanisation est usuellement de 1'ordre de 5 bars. Cependant,
les trous 7 sont encore & 1la pression atmosphérique pye Il en
résulte une différence de pression Py, = P, entre les bords 33

de la bande de ralement 3 et 1l'orifice 71 des trous 7 débouchant
sur la semelle 31 de ladite bande de roulement.

Cette différence de pression crée un effet de succion
capable de drainer les gaz vers les trous 7. Ce procédé de
collage s'applique particuliérement bien dans le cas de
sculptures trés découpées, constitudes de blocs de gomme 34
entourées de sculptures profondes 35. Du fait de la faible
épaisseur de gomme entre la semelle 31 et le fond de sculpture
35, le fond de sculpture 35 s'écrase sous 1'effet de la pression
Py et on retrouve ainsi une différence de pression Py - by
permettant de bien diriger 1'évacuation des gaz vers les trous
borgnes 7. Il faut bien sdr prévoir au moins un trou borgne 7
par bloc 34 entouré de sculptures 35. Le nombre et le volume
des trous borgnes 7 dépendent notamment de ltaire de la surface
sur laquelle il faut drainer les gaz, de l'épaisseur de la
gomme de liaison, ainsi que des différents moyens mis en oeuvre
pour améliorer le drainage des gaz (principalement le @rdage
pour obtenir un grain de collage déterminé, mais également tout
autre moyen connu de l'homme de 1'art). On a constaté qu'il
est souhaitable d'avoir un volume cumulé de 5.107° 5.107%
de trous borgnes par m2 de surface & drainer. D'autre part, il
est souhaitable que le rapport de 1z profondeur L de trous
borgnes 7 & la largeur 1 desdits trous borgnes soit supérieur
43 - (L/1) 2 3 -, On a constaté que, grice & ce procédé de

collage, on obtient une excellente adhésion entre les corps collés.
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Lorsque 1l'on utilise des moyens pour améliorer le drainage
des gaz, ils sont, de manidre avantageuse, mis en oeuvre .
comme expliqué ei-dessus : les moyens de drainage ne débouchent
pas vers les extrémités 21 de la couche de gomme de liaison 2 H
ils orientent le drainage vers les trous borgnes 7.

Les zones ol l'on rencontre encore des bulles de gaz
au niveau de 1l'interface entre les corps collds 1 et 3 sont
concentrées sous les trous borgnes 7 au lieu d'8tre réparties-
sur toute la surface de contact. Parfois,'la gomnme de liaison 2
remonte méme dans les trous borgneé 7. Tout ceci illustre bien
l'effet de succion obtenu, qui dirige les gaz vers les réservoirs
en dépression par rapport & 1l'enceinte dans lagquelle se trouve
l'empilage & vulcaniser.

L'invention consiste en un procédé de collage qui
prévoit essentiellement une nouvelle fagon d'organiser le
drainage des inclusions gazeuses. Elle s'étend aussi aux corps
en caoutchouc adaptés pour 1l'utilisation dudit procédé, dont
la face destinée & &tre collée comporte des trous borgnes destinés
& servir de réservoir en dépression.
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REVENDICATIONS

1. Broceae de collage d'une- face (31) d'un Drem"er
corps (3) en Caoutchouc sur une face d'un second corps (1)
en caoutchouc consistant & ,

a) appliguer ladite face (31) dudit premier corps (3)
sur ladite face dudit second corps (1) avec interposition d'une
couche (2) de gomme de liaison vulcanlsable, _ o

b) évacuer les inclusions gazeuses emprisbnnées entre -
lesdits corps en'caoutchquc et/ou résultant de la réaction -
de vulcanisation subséquente, '

¢) vulcaniser l'empllage ainsi reallse, kR
caracterlse en ce que : ,

a) l'un au moins des deux corps (1 ou 3) en caoutchouc |
comporte au moins un trou borgne (7) sur ladlte face (31)
destinée & &tre collée, :

b) on applique ladite face (31) dudit premier corps
(3) de manidre telle qu'au moins les bords (33) de ladite face
(31) dudit premier corps (3) soient en bonne ‘complémentarité
de forme avec ladite face dudit second corps (1) et ce dans
un environnement ol ridgne une pression (p1),

¢) 1'évacuation des inclusions gazeuses se falt dans
une enceinte ol regne une pression p, supérieure & la pression
py par aspiration au coeur de ladite couche de gomme de liaison
vers le ou lesdits trous borgnes jouant 1le r6le de zone de
mdndre pression.

2. Procédé selon la revendlcatlon 1, caractérisé en
ce que, aprés application dudit premier corps (3) sur ledit
second corps (1), une liaison étanche est produite chimiguement
ou mécaniquement aux extrémités (21) de ladite couche (2) de
gomme de liaison. . . '

3. Procédé selon l'une des revendication 1 6u-§;
caractérisé en ce que ledit second corps (1) est une carcasse
de pneumatique et ledit premier corps (3) est une bande de
roulement, :

4. Corps en caoutchouc (3) dont 1'une des faces (31)
est destinée & &tre collée sur une face d'un autre—cofps en.
caoutchouc, caractérisé en ce que ladite face (31) comporte
au moins un trou borgne (7).
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5. Corps en caoutchouc Selon la revendication 4,
caractérisé en ce gue le voluze cumulé desdits trous borgnes
(7) est compris entre 5. 10 -6 w0 et 5.10° -4 m3 par 22 de surface
a4 drainer. - 7 _

6. Corps en caoutchouc selon l‘ﬁne'des Tevendicatiops
4 ou 5, caractérisé en ce que le rapport de la profondeur (L)
des trous bargnes (7y b} la_largeuf (1) desdits
trous borgnes est superleur a 3. ' ' B

7. Corps en caoutchouc selon l'une des revendications
4 & 6, caractérisé en ce qu'il est une bande de roulement
pour pneumatique.
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