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TAMBOUR D’ASSEMBLAGE D’UN PNEUMATIQUE.

@ Le tambour de conformation d’'un pneumatique com-
porte deux systémes 4 de prise de bourrelet montés en vis-
a-vis sur un arbre 5 central. Chacun des systémes de prise
de bourrelet comporte un support 16 monté mobile axiale-
ment par rapport audit arbre. Sur chaque support est
monté un ensemble comportant une pluralité de segments
10 rigides et une membrane élastique 20 qui les enve-
loppe. Lesdits segments rigides sont chacun montés sur le-
dit support, et basculent autour d’une articulation 14 dont
'axe est perpendiculaire a un plan radial. Un siége est
conformé sur chaque ensemble, ledit siége étant disposé
axialement a l'intérieur desdites articulations, lesdites arti-
culations formant une couronne sur ledit support. Ladite
membrane élastique est fixée sur le support axialement a
lintérieur et & I'extérieur de la couronne des articulations.
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La présente invention a pour objet un tambour utilisé pour I’assemblage de pneumatiques.
Plus précisément, linvention concerne un tambour utilisé pour la conformation pendant

[’assemblage.

Une technique connue d’assemblage d'un pneumatique a carcasse radiale comprend
schématiquement une étape dite de confection, puis une étape de conformation. Lors de la
premiére étape généralement effectuée sur un premier tambour, on pose typiquement une
premiére couche de gomme imperméable a l'air sur un tambour cylindrique d’assemblage a
axe horizontal. Puis on pose la nappe de carcasse dont les fils de renfort sont sensiblement
paralléles a l'axe du tambour. Ensuite, on confectionne les deux bourrelets circulaires,
chacun étant habituellement composé d’une tringle et d'un bourrage. Enfin, on retourne

les deux lisiéres de la nappe de carcasse autour des bourrelets et on pose les flancs.

Ayant ainsi obtenu une carcasse cylindrique, il faut passer a I’étape de conformation pour
donner & la carcasse une forme grossiérement toroidale, avant de poser la bande de
roulement 4 sa périphérie. On transfére le plus souvent cette carcasse sur un autre
tambour dit de deuxiéme temps ou de conformation, comportant deux systémes de prise
de bourrelet destinés a recevoir les bourrelets. Puis on rapproche axialement les deux
systemes de prise de bourrelet simultanément tout en conformant le pneumatique par

gonflage.

Enfin, on pose sur la carcasse ainsi conformée, une couronne ou armature cylindrique, et
la bande de roulement. Le pneumatique cru est alors prét pour sa cuisson dans un moule

ou la vulcanisation lui donnera sa forme définitive.
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Dans le brevet US 3 402 090 (voir notamment la figure 2 de celui-ci), on décrit un
tambour de conformation sans membrane, constitué de deux systémes de prise des
bourrelets, radialement expansibles pour pouvoir s'appliquer de manicre étanche a
l'intérieur des bourrelets, avant d'étre rapprochés pour conformer la carcasse par gonflage.
Le brevet US 4 325 764 décrit un autre dispositif du méme type, dans lequel les systemes
de prise de bourrelet des bourrelets comportent une butée circulaire axiale interne. Apres
avoir posé la carcasse sur les deux systémes de prise de bourrelet, on commence par
écarter les systémes de prise de bourrelet l'un de l'autre pour amener la carcasse en butée
ce qui a pour effet de bien la centrer. Puis on effectue I'expansion radiale des systémes de

prise de bourrelet et leur rapprochement, comme ci-dessus.

Mais on a constaté depuis longtemps que l'opération de conformation reste une phase
critique. En effet, pour certaines architectures de bourrelet, elle nécessite un mouvement
de rotation des bourrelets sur eux-mémes, accompagné d'un frottement sur lesdits
systémes de prise de bourrelet. Cela soumet les bourrelets a4 des contraintes tres
importantes. Comme a ce stade de la fabrication, les différents composants des bourrelets
sont encore a I'état cru, ils subissent des déformations parfois préjudiciables a la qualité

finale du pneumatique.

On a donc imaginé diverses solutions pour faciliter cette rotation des bourrelets. L'une
d'elles consiste a équiper les systémes de prise de bourrelet, qui comportent en général un
support circulaire rigide, avec des membranes qui peuvent se déformer ou se déplacer au
moment de la conformation de la carcasse, en accompagnant en quelque sorte la rotation
des bourrelets. Le brevet US 5,246,515 concerne ’assemblage des pneumatiques pour
avions, qui ont des bourrelets particuliérement volumineux. Le dispositif décrit comprend
des systemes de prise de bourrelet formés de segments radialement expansibles, cannelés,

recouverts d'une membrane élastique qui entoure un bourrage circulaire de rappel. Au
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moment de la rotation des bourrelets, la membrane élastique, serrée entre ces derniers et
les systémes de prise de bourrelet associés, se tend en déformant le bourrage, et elle
accompagne le bourrelet dans son mouvement. Mais ce systéme présente un
inconvénient : le frottement de la membrane élastique sur la surface qui la supporte,
pendant la rotation des bourrelets. D'ailleurs, le brevet prévoit une lubrification de cette

zone pour y réduire les frottements.

La présente invention propose un tambour de conformation d'un pneumatique,
comportant deux systémes de prise de bourrelet montés en vis a vis sur un arbre central,
chacun des systémes de prise de bourrelet comportant :

- un support monté mobile axialement par rapport audit arbre,

- sur le support, un ensemble comportant une pluralit¢ de segments rigides répartis
circulairement autour dudit arbre, et une membrane élastique qui enveloppe lesdits
segments rigides, ceux-ci étant chacun montés sur ledit support, basculants autour
d’une articulation dont I’axe est perpendiculaire @ un plan radial, un siége étant
conformé sur chaque ensemble, ledit siége étant formé sur ladite membrane
axialement a [Dintérieur par rapport auxdites articulations, lesdites articulations
formant une couronne sur ledit support, ladite membrane élastique étant fixée sur le
support axialement a l'intérieur et a I'extérieur de la couronne des articulations,

ledit tambour comportant des moyens d’étanchéité entre ledit arbre et chacun desdits
supports, ainsi que des moyens pour acheminer un fluide de pressurisation dans I’espace

autour de I’arbre central délimité par chacun desdits supports.

Lors du fonctionnement du tambour, lorsque les segments s'écartent radialement en
basculant, le siége vient s'appliquer sous les bourrelets avec un léger déplacement axial
tendant a écarter les bourrelets. Cela a pour effet de centrer la carcasse et de la

ositionner avec précision sur les systémes de prise de bourrelet, avant de ''mmobiliser et
p Y 5
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de la gonfler. D'autre part, la membrane élastique qui enveloppe les systémes de prise de
bourrelet a une longueur telle qu'elle peut s'étirer facilement et suivre le mouvement des
bourrelets au cours de leur mise en place et de leur rotation. Par le choix des matériaux et
éventuellement grice & un traitement de surface judicieux des segments, les frottements

sont extrémement limités, ce qui améliore considérablement la qualité de la fabrication.

L'invention sera mieux comprise par la description qui va suivre, d'un exemple donné a
titre non limitatif, en se référant au dessin annexé sur lequel :

les figures 1 a 4 sont des demi-coupes axiales schématiques des étapes successives de la
mise en oeuvre du tambour objet de l'invention ;

la figure S est une vue en coupe plus détaillée du systéme de prise de bourrelet suivant

l'invention.

Les figures 1 4 4 sont la moitié supérieure d'une coupe schématique passant par l'axe
horizontal X-X' du tambour, objet de l'invention. On y voit une carcasse cylindrique 1,
avec ses deux bourrelets 2 et 3, en fin de transfert vers le tambour de conformation. Les
deux bourrelets circulaires de cette carcasse sont disposés autour de deux systémes de
prise de bourrelet, circulaires et coaxiaux, désignés globalement par le repére 4. Lesdits
systémes de prise de bourrelet sont montés sur un fit 5 dont une extrémité comporte un

flasque 51 permettant de monter le tambour sur une machine d’assemblage.

Le flit 50 contient un arbre 5 rotatif permettant de commander le mouvement axial relatif
des systémes 4 de prise de bourrelet. A cette fin, ’arbre S comporte des zones filetées a
deux pas inversés 6 et 7 coopérant avec deux fourreaux filetés 8 et 9 actionnant les

systémes de prise de bourrelet 4 par ’intermédiaire de doigts 160 entrainant chacun un

support 16.
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Chacun de ces systémes (voir en particulier la figure 5) de prise de bourrelet est constitué
essentiellement d’un support 16, dune pluralité de segments 10 rigides, et d’une
membrane élastique 20 qui enveloppe les segments, de la fagon qui va étre explicitée dans

la suite.

Chaque segment rigide 10 comporte un évidement 11 a son extrémité axialement
intérieure 12. Un ressort circonférentiel 29 est disposé dans la gorge formée par ledit
évidement 11 de tous les segments 10, de maniére a provoquer le rappel en position
rétreinte des segments 10. Ledit ressort 29 forme en outre une saillie sur chaque segment.
Le ressort circonférentiel 29 est placé sous la membrane élastique 20, ce qui crée dans

cette derniére une saillie annulaire S correspondante, dont le role sera expliqué plus loin.

Les segments 10 peuvent basculer radialement par leurs parties axialement externes 13,
c'est a dire par leurs parties opposées au plan médian M, autour d'articulations 14. Ces
articulations sont portées par des chapes 15 solidaires du support 16. Enfin, les segments
10 sont pourvus sur leur coté radialement interne d'au moins un galet 17 dont le role sera

détaillé plus loin.

La membrane élastique 20 enveloppant les segments 10 est fixée au moyen de deux
cerceaux situés, l'un 21 axialement a lintérieur des articulations 14, et l'autre 22
axialement a l'extérieur des articulations 14. A cette fin, la membrane élastique 20, qui a
une forme sensiblement cylindrique, comporte sur ses bords deux bourrelets circulaires 23
et 24 qui sont enserrés entre des rebords 26 et 27 aménagés sur les supports 16, d’une
part, et d'autre lesdits cerceaux 21 et 22. Chaque rebord 27 est monté sur les chapes 15 de

chaque support 16.
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Enfin, un coulisseau 30 est monté mobile axialement par rapport auxdits segments et audit
support. Le coulisseau 30 comporte une face formant une came 31 inclinée par rapport a
I’axe du tambour, définissant une surface conique de maniére a constituer une rampe
coopérant avec les galets 17. Le coulisseau 30 peut se déplacer sur le support 16 sous
l'action d’un vérin & simple effet 33 dont on voit la canalisation pneumatique 330 de
commande. Le rappel est assuré essentiellement par le ressort 29. Notons encore que,
suivant une caractéristique avantageuse de I'invention, la fixation axialement intérieure de
ladite membrane 20 est solidaire dudit coulisseau. Par ailleurs, de préférence, ladite
fixation axialement intérieure est située radialement sous lesdits segments 10 lorsque

ceux-ci sont en position rétreinte.

Notons encore que, afin de faciliter le mouvement de rotation du bourrelet pendant la
conformation, il est préférable que la distance entre la fixation axialement extérieure de
ladite membrane et 'extrémité axialement intérieure desdits segments soit assez grande,
par exemple supérieure a trois fois la largeur du siége du bourrelet. Dans I’exemple décrit,
un second ressort 28 contribue lui aussi a définir le siége. En tout état de cause, la largeur
standard d’un bourrelet fabriqué sur un tambour donné ne varie pas dans de trés grandes
proportions, ce qui fait que 'on peut toujours évaluer la largeur axiale du siége du

bourrelet.

On va maintenant décrire les étapes successives de la mise en oeuvre du tambour. En
partant des positions représentées sur la figure 1, on commence par déplacer vers le plan
médian M les deux coulisseaux 30, comportant les rampes 31. Cela a pour effet de
soulever radialement les galets 17 et de faire basculer autour de leurs articulations 14 les

segments 10, radialement vers l'extérieur, c'est a dire en s'écartant de l'axe X-X'.



2749536

-7-

La limite de ce basculement est atteinte lorsque le siége est en contact avec le bourrelet
correspondant, pour pouvoir assurer I'étanchéité de la cavité interne limitée par la carcasse

| et les systémes de prise de bourrelet 4.

La présente invention présente un avantage important : un méme dispositif que celui qui
vient d'étre décrit peut étre utilisé pour plusieurs dimensions de pneumatiques ou, ce qui
revient au méme, pour plusieurs diamétres nominaux ; sur la Figure S, on voit comment le
méme tambour permet de conformer des carcasses ayant, par exemple, des diamétres

nominaux de 14 pouces ( A) et de 15 pouces ( B ), suivant les normes en vigueur.

Pendant le basculement des segments 10, la membrane 20 qui les enveloppe s'étire sans
difficulté compte tenu de sa grande longueur, jusqu'au moment ou les bourrelets
s'appuient radialement sur les sieges (figure 2) et viennent en butée axialement contre la
saillie annulaire S due au ressort 29. On remarquera que le positionnement de la carcasse
est extrémement précis puisqu'il s'effectue d'une maniére continue a la fois radialement et

axialement, et cela en une seule opération.

L'étanchéité de la carcasse 1 sur les systémes de prise de bourrelet 4 étant ainsi obtenue,
on conforme la carcasse comme on l'a expliqué plus haut. On rapproche les deux systémes
de prise de bourrelet par une rotation de ’arbre S, qui entraine les deux fourreaux 8 et 9
actionnant a leur tour axialement lesdits systémes de prise de bourrelet, tout en injectant
de l'air sous pression a l'intérieur de la carcasse 1 (figure 3). Pour simplifier le dessin, on
n'a pas représenté le systeme de gonflage de la carcasse. Lorsque le diamétre extérieur de
la carcasse atteint une valeur prédéterminée, on pose la couronne ou armature de sommet
35 et la bande de roulement 36 (figure 4). On peut alors continuer a rapprocher les deux

systémes de prise de bourrelet 4 pour finir de galber la carcasse.
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Il est bien entendu que des modifications dans la forme ou des variantes dans le

fonctionnement du dispositif qui vient d'étre décrit peuvent étre apportées par I'homme du

métier sans sortir du cadre de l'invention .
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REVENDICATIONS

| Tambour de conformation d'un pneumatique, comportant deux systémes (4) de prise de
bourrelet montés en vis a vis sur un arbre (5) central, chacun des systémes de prise de
bourrelet comportant :

- un support (16) monté mobile axialement par rapport audit arbre,

- sur le support, un ensemble comportant une pluralité de segments (10) rigides répartis
circulairement autour dudit arbre, et une membrane élastique (20) qui enveloppe
lesdits segments rigides, ceux-ci étant chacun montés sur ledit support, basculants
autour d’une articulation (14) dont I’axe est perpendiculaire a un plan radial, un siége
étant conformé sur chaque ensemble, ledit siége étant formé sur ladite membrane
axialement & I'intérieur par rapport auxdites articulations, lesdites articulations
formant une couronne sur ledit support, ladite membrane élastique étant fixée sur le
support axialement a l'intérieur et a I'extérieur de la couronne des articulations,

ledit tambour comportant des moyens d’étanchéité entre ledit arbre et chacun desdits
supports, ainsi que des moyens pour acheminer un fluide de pressurisation dans I’espace

autour de I’arbre central délimité par chacun desdits supports.

2 Tambour selon la revendication 1, caractérisé en ce que le support comporte un
coulisseau (30) formant une came (31) comportant au moins une rampe inclinée par
rapport a ’axe du tambour, ledit coulisseau étant mobile axialement par rapport auxdits
segments et audit support, ladite came coopérant avec des galets (17) solidaires desdits

segments pour provoquer le basculement desdits segments rigides.

3 Tambour selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que chaque segment rigide
comporte & son extrémité axialement intérieure un évidement (11) et en ce qu'un ressort

circonférentiel (29) est disposé sur ledit évidement de tous les segments, de maniére a
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provoquer le rappel en position rétreinte des segments, ledit ressort formant ladite saillie

sur chaque segment, ladite saille définissant ledit siége.

4 Tambour selon la revendication 2, dans lequel la fixation axialement intérieure de ladite

membrane (20) est solidaire dudit coulisseau (30).

5 Tambour selon la revendication 4, dans lequel ladite fixation axialement intérieure est

située radialement sous lesdits segments (10) lorsque ceux-ci sont en position rétreinte.

6. Tambour de conformation selon I'une des revendications 1 & 5 dans lequel la distance
entre la fixation axialement extérieure de ladite membrane (20) et I’extrémité axialement

intérieure desdits segments (10) est supérieure 2 trois fois la largeur du siége du bourrelet.
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