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(© La présente invention se rapporte à un dispositif de fa­

brication d'un élément de moule (1) pour le moulage d'une 
bande de roulement par injection d'aluminium sous-pres- 
sion, il est caractérisé en ce qu'il comprend une matrice (2) 
et une contreforme (3) en acier, ladite matrice (2) et ladite 
contreforme (3) définissant une chambre (5) et que la ma­
trice (2) comprend des fentes (20) dans lesquelles sont in­
sérées des lamelles (4), lesdites fentes ayant une largeur 
supérieure à l'épaisseur de la lamelle de sorte que les la­
melles (4) étant apte à sortir de la fente (20) lors du démou­
lage de l'élément de moule (1 ) hors de la chambre (5) et que 
les fentes (20) ont une profondeur d'insertion inférieur ou 
égal à 25 mm. La largeur de la fente (20) choisie est un com­
promis entre la tenue de la lamelle (4) lors de l'injection de 
l'aluminium sous pression et la facilité de démoulage de la­
dite lamelle. Les fentes sont borgnes car cela permet de li­
miter l'enfoncement de la lamelle car elles ne débouchent 
que d'un côté et ne traversent pas la matrice.
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La présente invention se rapporte à la fabrication d'un
élément de moule pour le moulage d'une bande de roulement d'un
pneumatique.

Ces éléments de moule sont généralement fabriqués à
partir d'une matrice en matériau friable, de préférence en
plâtre. Pour retirer la matrice de matériau friable, il faut la 
détruire de façon à libérer l'élément de moule obtenu.

Cette matrice intègre des lamelles permettant de former 
les sculptures de la bande de roulement et qui seront 
solidarisées dans l'élément de moule lors du moulage de celui- 
ci. C'est seulement la destruction de la matrice qui permet de 
libérer ces lamelles.

L'inconvénient de l'utilisation de ce type de matrice 
est qu'elle est à usage unique ce qui n'est pas écologique d'une 
part et qu'il en faut environ une douzaine pour faire la 
totalité d'un moule de pneumatique.

D'autre part, les lamelles doivent pouvoir tenir en 
place lors de l'injection de l'aluminium et sortir facilement 
lors du démoulage de l'élément de moule. Ceci est d'autant plus 
complexe quand l'injection de l'aluminium est réalisée sous 
pression.

L'objet de l'invention est de proposer un dispositif et 
un procédé de fabrication d'un élément de moule pour le moulage 
d'une bande de roulement qui soit à la fois réutilisable et qui 
permette de positionner des lamelles dans l'élément de moule 
tout en garantissant à la fois sa position lors de l'injection 
sous pression et son retrait facile lors du démoulage de 
l'élément de moule.

Le dispositif selon l'invention est un dispositif de 
fabrication d'un élément de moule pour le moulage d'une bande 
de roulement par injection d'aluminium sous-pression, il est 
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caractérisé en ce qu'il comprend une matrice et une contreforme 
en acier, ladite matrice et ladite contreforme définissant une 
chambre et que la matrice comprend des fentes dans lesquelles 
sont insérées des lamelles, lesdites fentes ayant une largeur 
supérieure à l'épaisseur de la lamelle de sorte que lesdites 
lamelles étant apte à sortir de la fente lors du démoulage de 
l'élément de moule hors de la chambre et que les fentes sont 
borgnes. La largeur de la fente choisie est un compromis entre 
la tenue de la lamelle lors de l'injection de l'aluminium sous 
pression et la facilité de démoulage de ladite lamelle. Les 
fentes sont borgnes car cela permet de limiter l'enfoncement de 
la lamelle car elles ne débouchent que d'un côté et ne 
traversent pas la matrice.

Avantageusement, la largeur de la fente est comprise 
entre 102 % et 150 % de l'épaisseur de la lamelle. Ce jeu est 
suffisant pour permette un démoulage facile de la lamelle. Par 
exemple, les fentes pourront avoir une largeur comprises entre
+0,01mm et +0,20mm, préférentiellement +0,030mm et +0,070mm de 
l'épaisseur d'une lamelle

Avantageusement, la largeur de la fente est comprise 
entre 105 % et 120 % de l'épaisseur de la lamelle.

Avantageusement, les fentes ont une profondeur 
d'insertion supérieure à 4 mm. Cette profondeur minimum permet 
de garantir la tenue de la lamelle lors de l'injection de 
1'aluminium.

d'aluminium

Avantageusement, les fentes ont une profondeur
inférieure ou égale à 25 mm.

Avantageusement, les fentes ont une profondeur
d'insertion inférieure ou égale à 12 mm.

Avantageusement, les fentes ont une profondeur
d'insertion inférieure ou égale à 8 mm. Selon une disposition
particulière, la contreforme comprend un canal d'arrivée

disposé à 1'arrière de ladite contreforme. Cette
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courbes.

Avantageusement, les lamelles sont
disposition

en acier.
Selon une première les lamelles sont

droites.
Selon une deuxième disposition les lamelles sont

Selon une troisième disposition les lamelles ondulées. 
C'est-à-dire qu'elles présentent une suite de courbes qui 
peuvent avoir des hauteurs différentes et qui peuvent être 
longitudinale par rapport à la longueur de la lamelle. Il est 
possible de combiner plusieurs formes de lamelles dans un même 
moule.

L'invention porte également sur un procédé de 
fabrication d'un élément de moule pour le moulage d'une bande 
de roulement dans le dispositif avec au moins une des 
caractéristiques précédentes, le procédé est caractérisé en ce 
qu'il comprend les étapes suivantes:

— réalisation d'une matrice en acier,
— création de fentes dans la matrice,
— insertion de façon amovible de lamelles dans les 

fentes,
— injection d'aluminium sous pression dans la chambre. 

Avantageusement, les fentes sont réalisées par
électroérosion.

Avantageusement, les fentes sont réalisées par usinage 
laser dans un jet d'eau. L'usinage laser dans un jet d'eau est 
notamment décrit dans le brevet US 2016/ 0 368 090.

Avantageusement, la pression de remplissage de 
l'aluminium est comprise entre 20 kN et 150 kN. La phase de 
remplissage se décompose en 2 phases : une première phase pour 
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amener le fluide jusqu'à une première cavité et remplir la 
chambre, une deuxième phase pour maintenir en pression le 
fluide dans la chambre afin de garantir son bon remplissage en 
particulier lors de la solidification et pour compenser le 
phénomène de retrait. Une fois la chambre remplie, un piston 
permet de maintenir la pression dans la chambre.

Avantageusement, le procédé comprend la mise en œuvre 
d'une pression de maintien dans la chambre, et ladite pression 
de maintien est supérieure à la pression de remplissage

Avantageusement, la pression de maintien de l'aluminium 
est inférieure à 530 kN.

D'autres avantages pourront encore apparaître à l'homme 
du métier à la lecture des exemples ci-dessous, illustrés par 
les figures annexées, donnés à titre d'exemple :

— La figure 1 est une vue d'un outillage recevant le 
dispositif de fabrication d'un élément de moule pour le moulage
d'une bande de roulement selon 1'invention,

- La figure 2 est une vue en perspective d ' une
contreforme intermédiaire r

- La figure 3 est une vue en perspective d ' une
contreforme avec un canal d'arrivée d'aluminium,

— La figure 4 est une vue d'un élément de moule avec 
une matrice selon l'invention.

L'outillage 6 illustré figure 1 comprend deux parties
60 et 61 destinées à se fermer l'une avec l'autre. La partie 60 
est équipée d'une matrice 2 et la partie 61 d'une contreforme 
3. Lorsque que les deux parties 60 et 61 sont réunies la matrice 
2 et la contreforme 3 définissent une chambre 5. Cette chambre 
5 constitue en creux la forme de l'élément de moule 1.

La contreforme 3 comprend un canal d'arrivée 30 disposé 
à l'arrière du contreforme 3 (figure 3) ou latéralement 
(figure 2).
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L'arrivée de la coulée latérale permet un meilleur 
remplissage pour les sculptures complexes et plus facile à 
automatiser.

L'arrivée de la coulée à l'arrière du moule est plus 
adaptée pour les sculptures simples. Le canal d'arrivée 30 
traverse l'épaisseur de la contreforme et débouche dans la 
chambre 5.

On peut voir figure 3 que le canal d'arrivée 30 en forme 
d'entonnoir est précédé d'une cavité 31 en forme symétrique avec 
deux bras 311 terminés chacun par un espace 310 sensiblement 
circulaire. On entend par amont ce qui est situé avant dans le 
parcours de l'aluminium sous pression, et aval ce qui est situé 
après. Cette cavité 31 permet de recueillir et stocker à ses 
extrémités dans les espaces 310 les oxydes et des saletés 
arrivant dans le canal d'alimentation.

La matrice 2 est par exemple en acier avec des fentes
20 dans lesquelles on place des lamelles 4 en acier. Les fentes 
20 sont réalisées par usinage classique, par électroérosion avec 
par exemple des électrodes en cuivre, par usinage laser ou par 
usinage laser dans un jet d'eau. Les dimensions des fentes 20 
sont telles qu'il existe un jeu entre la lamelle 4 et la fente. 
La fente 20 est suffisamment large pour que chaque lamelle 4 
est apte à sortir de la fente lors du démoulage de l'élément de 
moule 1 de la chambre 5 tout en étant suffisamment étroite pour 
qu'elle reste en place lors de l'injection de l'aluminium sous 
pression. Le jeu pourra être compris entre 0,01mm et 0,20mm 
selon la dimension de la lamelle et de préférence entre 0,03mm 
et 0,07mm.

Dans la présente description on conviendra que la 
lamelle présente une longueur, une hauteur et une épaisseur. La 
lamelle 20 peut présenter différentes formes: droite, courbée 
ou ondulée dans le sens de sa longueur. Elle peut également 
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moins profondes dans la bande de roulement.

Le procédé de fabrication de l'élément de moule 1 se 
décompose de la façon suivante:

on réalise la matrice 2 en acier,
on crée des fentes 20 dans ladite matrice 2,
on insère différentes types de lamelles selon la 

sculpture recherchée pour la bande de roulement,
on réalise la contreforme 3,
on monte la matrice 2 sur la partie 60 de 

1 ' outillage 6,
on monte la contreforme 3 monté sur la partie 61 de 

1'outillage 6,
on ferme l'outillage 6,
on injecte de l'aluminium sous pression dans la 

cavité 31 puis dans la chambre 5 par le canal 30,
une fois la chambre remplie, on maintient sous 

pression l'aluminium dans la chambre 5 à l'aide d'un piston 
(non représenté) ,

on laisse refroidir, les lamelles 20 vont se fixer 
dans 1'aluminium,

on démoule l'élément de moule 1 avec les lamelles
20 .
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REVENDICATIONS

1. Dispositif de fabrication d'un élément de moule 
(1) pour le moulage d'une bande de roulement par injection 
d'aluminium sous-pression caractérisé en ce qu'il comprend une 
matrice (2) et une contreforme (3) en acier, ladite matrice (2) 
et ladite contreforme (3) définissant une chambre (5) et en ce 
que la matrice (2) comprend des fentes (20) dans lesquelles 
sont insérées des lamelles (4), lesdites fentes (20) ayant une 
largeur supérieure à l'épaisseur de la lamelle, de sorte que 
lesdites lamelles (4) sont aptes à sortir de la fente (20) lors 
du démoulage de l'élément de moule (1) hors de la chambre (5) 
et en ce que les fentes sont borgnes.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé 
en ce que la largeur de la fente (20) est comprise entre 102 % 
et 150 % de l'épaisseur de la lamelle (4).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou la
revendication 2, caractérisé en ce que la largeur de la fente
(20) est comprise entre 105 % et 120 % de l'épaisseur de la
lamelle (4).

4 . Dispositif selon 1' une quelconque des
revendications 1 à 3, caractérisé en ce que les fentes (20) ont
une profondeur supérieure à 4 mm.

5 . Dispositif selon 1' une quelconque des
revendications 1 à 4, caractérisé en ce que les fentes (20) ont
une profondeur inférieure ou égale à 25 mm.

6 . Dispositif selon 1' une quelconque des
revendications 1 à 5, caractérisé en ce que les fentes (20) ont
une profondeur inférieure ou égale à 12 mm.
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comprend un canal d'arrivée (30)

7 . Dispositif selon 1 ' une quelconque des
revendications 1 à 6, caractérisé en ce que les fentes (20) ont
une profondeur inférieure ou égale à 8 mm.

8 . Dispositif selon 1 ' une quelconque des
revendications 1 à 7 caractérisé en ce que la contreforme (3)

d'aluminium disposé à 1'arrière
de ladite contreforme (3).

1 ' une9. Dispositif selon quelconque des
revendications en ce que les lamelles
sont en acier.

1 ' une10 . Dispositif selon quelconque des
revendications 1 à 9 caractérisé en ce que les lamelles
sont droites.

1 ' une11 . Dispositif selon quelconque des
revendications 1 à 10 caractérisé en ce que les lamelles
sont courbes.

1 ' une12 . Dispositif selon quelconque des
revendications 1 à 11 caractérisé en ce que les lamelles
sont ondulées.

13. Procédé de fabrication d'un élément de moule
pour le moulage d'une bande de roulement dans le dispositif
selon une des revendications 1 à 12, caractérisé en ce qu ' il
comprend les étapes suivantes:

réalisation d'une matrice (2) en acier,
la matrice (2),

insertion de façon amovible dans
les fentes (20)
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— injection d'aluminium sous pression dans la chambre
(5) .

14 . Procédé selon la revendication précédente
5

10

15

20

25

caractérisé en ce que les fentes (20) sont réalisées par
électroérosion.

15. Procédé selon l'une quelconque des 
revendications 13 à 14, caractérisé en ce que les fentes (20) 
sont réalisées par usinage laser dans un jet d'eau.

16. Procédé selon l'une quelconque des 
revendications 13 à 15, caractérisé en ce que la pression de 
remplissage de l'aluminium dans la chambre (5) est comprise 
entre 20 kN et 150 kN

17. Procédé selon l'une quelconque des 
revendications 13 à 16, caractérisé en ce que ledit procédé 
comprend la mise en œuvre d'une pression de maintien dans la 
chambre (5), et en ce que ladite pression de maintien est 
supérieure à la pression de remplissage.

18. Procédé selon la revendication 17, caractérisé 
en ce que la pression de maintien dans la chambre (5) est 
inférieure à 530 kN.
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