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Procédé de fabrication d'un cylindre, notamment pour moulin a cannes, et cylindre obtenu par ce procédé.

@ L'invention concerne la fabrication d'un cylindre, nota-

- ment pour moulin & cannes, du type dans lequel la surface

extérieure comporte des gorges circulaires (11) 4 section
transversale en forme de triangle, le fond de chaque gorge
{11 communiquant avec des canaux longitudinaux (6)
pratiqués dans le cylindre.

En vue de simplifier la fabrication, on insére des
bouchons (8) dans des canaux radiaux (7) du cylindre avant
d'exécuter les gorges (11) qui entaillent les bouchons (8}
dans lesquels sont ensuite pratiqués des rainures circulaires
{(12) faisant communiquer les gorges (11} avec les canaux
longitudinaux (6).
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Procédé de fabrication d'un cylindre notamment pour moulin

4 cannes, et cylindre obtenu par ce procédé

La présente invention concerne la fabrication de cylindres,
et plus particuliérement ceux utilisés dans les moulins a

- - »
cannes a sucre pour l'extraction du jus.

On connait déja un cylindre comportant sur sa périphérie,
une pluralité de gorges circulaires dont les sections
transversales présentent la forme d'un triangle; le fond de
chaque gorge communiquant avec des canaux longitudinaux

pratiqués dans le corps du cylindre.

Ces canaux permettent une évacuation facile du Jjus extrait
de la canne a sucre par écrasement de celle-ci entre deux
cylindres coopérants, surtout lorsque lesdits canaux sont

aménagés dans le corps du cylindre supérieur. L'évacuation

du jus se fait alors aux extrémités du cylindre.

La fabrication d'un tel cylindre pose des problémes délicats,

notamment lorsqu'il s'agit d'établir une communication entre

un fond de gorge et un canal longitudinal coopérant.

L'invention a surtout pour but d'éviter les difficultés

rencontrées jusqu'ici, et de proposer un procédé de fabrication

particuliérement simple et économique.

Elle a plus précisément pour objet un procédé de fabrication
d'un cylindre, notamment pour moulin & cannes, du type dans
lequel la surface extérieure comporte des gorges circulaires

a section transversale en forme de triangle, le fénd de chaque
gorge communiquant avec des canaux longitudinaux pratiqués
dans le cylindre, caractérisé en ce que l'on perce, dans une
pluralité de sections transversales du cylindre, des canaux
radiaux débouchant dans chaque canal longitudinal, l'on
emmanche dans chaque canal radial, un bouchon présentant un
trou borgne a son extrémité intérieure, 1l'on exécute, a la

périphérie du cylindre, les gorges a section transversale
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triangulaire, le sommet de chaque triangle étant situé dans
une desdites sections transversales du cylindre, et 1l'on
pratique dans chaque fond de gorge, une rainure circulaire
d'une profondeur au moins suffisante pour faire communiquer

le fond de gorge avec le trou borgne correspondant.

On forme les canaux longitudinaux en pratiquant des rainures
longitudinales & la périphérie du corps du cylindre, et en
chemisant ledit corps de cylindre par une virole d'épaisseur

suffisante pour y pratiquer les canaux radiaux et les gorges

circulaires.

On exécute les canaux longitudinaux et les canaux radiaux

’ y .
cooperants a espacement angulaire constant.

On colle & l'intérieur de chaque canal_fadial, le bouchon
emmanché dans ledit canal radial.
Les rainures circulaires et les rainures longitudinales

sont avantageusement profilées en forme de rectangle.

L'invention a également pour objet un cylindre pour moulin
a cannes obtenu par la mise en oeuvre du procédé défini

ci-dessus.

Ce cylindre, comportant des piéces rapportées logées dans des
canaux radiaux, est caractérisé en ce que lesdites piéces

sont entaillées par les gorges et les rainures circulaires.

Le cylindre est également caractérisé en ce qu'il est prévu,
a chacune de ses extrémités, un ﬁassage d'écoulement du jus
défini par une joue, connue en soi, et un disque déflecteur
monté de facon étanche autour du corps du cylindre, et soli-

daire de ladite joue.

L'invention sera mieux comprise en se référant a la descrip-
tion qui suit, faite en regard des dessins annexés, concer-

nant une forme particuliére de réalisation d'un cylindre
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suivant le procédé que 1l'on vient de définir, ladite forme

de réalisation étant donnée a titre d'exemple non limitatif.

La figure 1 est une vue du cylindre en élévation.

La figure 2 représente, en coupe axiale et a plus grande

échelle, le détail A de la figure 1.

La figure 3 est une coupe effectuée suivant la ligne B-B
de la figure 1.

La figure 4 est une coupe effectuée suivant la ligne C-C

de la figure 2.

Sur les figures, le repére 1 désigne globalement le cylindre
constitué par un corps 2 chemisé par une virole 3, ledit
corps de cylindre étant solidaire d'un arbre 4 au moyen

duquel il est entrainé en rotation.

Le corps 2 présente sur sa périphérie, des rainures longitu-
dinales telles que 5, au nombre de douze dans 1l'exemple
représenté, dont l'espacement angulaire est constant. Ces
rainures définissent avec la paroi interne de la virole 3

en regard, des canaux longitudinaux 6 de section avantageu-

sement rectangulaire.

Des canaux 7 sont pratiqués radialement dans la virole 3,
chaque canal 7 débouchant dans un canal longitudinal 6 dont
la largeur est supérieure au diamétre des canaux 7. Ces
derniers sont, bien entendu, dans 1l'exemple représenté, au
nombre de douze pour une méme section transversale du
cylindre 1. D'autres ensembles de canaux 7 sont aménagés de

maniére analogue dans d'autres sections transversales du

cylindre 1.

A 1'intérieur de chaque canal radial 7 vient se loger une
piéce rapportée 8 en forme de bouchon, qui présente a son

extrémité intérieure un trou borgne 9. La piece 8 est
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avantageusement emmanchée, puis collée & l'intérieur d'un
canal radial 7. Son extrémité intérieure est bloquée par

un épaulement 10 de l'alésage du canal 7.

Des gorges. circulaires 11 sont formées sur la périphérie du
cylindre 1. Ces gorges présentent une section transversale

en forme de triangle, le sommet de chaque triangle coinci-

dant avec un plan transversal du cylindre 1 défini par les

axes concourants des canaux 7. Les gorges 11 entaillent

simultanément la virole 3 et les piéces rapportées 8.

Une rainure circulaire 12 est formée au fond de chaque
gorge 11 pour faire communiquer le fond de la gorge avec le
trou borgne 9 correspondant. La section transversale de

chaque rainure 12 est avantageusement rectangulaire.

La virole 3 posséde, bien entendu, une épaisseur suffisante

pour y pratiquer les canaux 7 et les gorges 11.

A chaque extrémité du cylindre 1 est prévue une joue 13,
connue en soi. Chaque joue 13 est rendue solidaire, par
1'intermédiaire de plats 14 d'un disque 15 monté autour du
corps 2 du cylindre 1. Un joint torique 16 assure 1'étanchei-
té entre le corps 2 et le disque 15. Les plats 14, par
exemple au nombre de six, sont disposés radialement a espace-
ment angulaire constant. Chaque disque 15 définit avec la
joue 13 en regard, un passage pour 1l'évacuation du jus arri-
vant a l'extrémité recourbée de chaque rainure longitudinale

5. Chaque disque 15 constitue un déflecteur.

Pour la fabrication de ce cylindre, on usine les rainures
longitudinales 5 sur la périphérie du corps 2, on frette la
virole 3 sur le corps, puis on perce les canaux radiaux 7
dans la virole 3 et on vient loger les piéces 8 dans les

— s N 3 -
canaux 7. La longueur de ces pieces est choisie pour que
leur extrémité extérieure vienne affleurer la surface de la
virole 3 lorsque leur extrémité intérieure est en butée contre

1'épaulement 10 de 1'alésage du canal 7. Ces pieces sont
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fixées, par exemple par collage, a l'intérieur des

canaux 7.

On usine alors les gorges circulaires 11 sur la périphérie

de la virole 3 puis les rainures circulaires 12 qui entail-
lent les piéces 8 et dont la profon&eur doit étre suffisante
pour faire communiquer le fond des gorges avec les trous

borgnes 9.

On fixe ensuite les joues 13 et les flasques 15 sur le

cylindre.

Bien que l'invention ait été décrite en référence a une

forme particuliére de réalisation, il va de soi qu'elle
n'y est en rien limitée, et que des modifications peuvent
lui é&tre apportées sans sortir de son domaine.

On pourra notamment remplacer 1'un quelconque des moyens

décrits par un moyen techniquement équivalent.

L'invention couvre donc, outre le mode de réalisation
illustré, ses différentes variantes d'exécution possibles,

dans les limites définies par les revendications.
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Revendications

1. Procédé de fabrication d'un cylindre, notamment pour
moulin a cannes, du type dans lequel la surface extérieure
comporte des gorges circulaires (11) a section transversale
en forme de triangle, le fond de chaque gorge (11) cammuni-
quant avec des canaux longitudinaux (6) pratiqués dans le
cylindre, caractérisé en ce que 1l'on perce, dans une plura-
lité de sections transversales du cylindre, des canaux
radiaux (7) débouchant dans chaque canal longitudinal (6),
1'on emmanche dans chaque canal radial (7) wun bouchon (8)
présentant un trou borgne (9) a son extrémité intérieure,
1'on exécute, a la périphérie du cylindre, les gorges (11) a
section transversale triangulaire, le sommet de chaque trian-
gle étant situé dans une desdites sections transversales du
cylindre, et 1l'on pratique dans chaque fond de gorge (11),
une rainure circulairé (12) d'une profondeur au moins suffi-
sante pour faire communiquer le fond de gorge (11) avec le

trou borgne (9) correspondant.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que
l'on forme les canaux longitudinaux (6) en pratiquant des
rainures longitudinales (5) & la périphérie du corps (2) du
cylindre, et en chemisant ledit corps de cylindre par une
virole (3) d'épaisseur suffisante pour y pratiquer les canaux

radiaux (7) et les gorges circulaires (11).

3. Procédé suivant 1l'une des revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que l'on exécute les canaux longitudinaux (6) et
les canaux radiaux (7) coopérants a4 espacement angulaire
constant. 7

4, Procédé suivant 1'une des revendications 1 a 3, caracté-
risé en ce que chaque bouchon (8) emmanché dans un canal

radial (7), est collé a 1l'intérieur dudit canal.

5. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce

que les rainures circulaires (12) sont profilées en forme

de rectangle.
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6. Procédé suivant la revendication 2, caractérisé en ce

que les rainures longitudinales (5) sont profilées en

forme de rectangle.

7. Cylindre, notamment pour moulin a cannes, obtenu par
la mise en eeuvre du procédé suivant 1l'une quelconque des

revendications précédentes.

8. Cylindre suivant la revendication 7, comportant des
piéces rapportées logées dans des canaux radiaux, carac-
térisé en ce que lesdites piéces sont entaillées par les

gorges circulaires (1l1) et les rainures circulaires (r12).

9. Cylindre suivant 1'une des revendicatiohs 7 ou 8, carac-
térisé en ce qu'il est prévu, a chacune de ces extrémités,
un passage d'écoulement du jus défini par une joue (13),
connue en soi, et un disque déflecteur (15) monté de fagon
étanche autour du corps (2) du cylindre et solidaire de

ladite joue.
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