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©  Procédé  de  fabrication  de  rampes  de  lavage,  notamment  pour  machines  à  laver. 
Procédé  de  fabrication  de  rampe  de  lavage  ou  d'asper- 

sion,  notamment  pour  machines  à  laver,  caractérisé  en  ce 
qu'il  consiste  à  partir  d'un  tube  (10)  pouvant  être  usiné,  à 
fraiser  dans  l'épaisseur  dudit  tube  un  premier  chanfrein  (18) 
dont  l'angle  au  sommet  est  compris  entre  25  et  60°,  à 
l'endroit  où  l'on  désire  obtenir  un  jet  de  pulvérisation,  à 
percer  un  trou  (22)  dans  la  paroi  opposée  à  celle  où  a  été 
fraisé  ledit  chanfrein,  puis  à  usiner,  en  regard  dudit  chan- 
frein,  un  second  chanfrein  (20)  d'angle  au  sommet  compris 
entre  90  et  150°,  ce  second  chanfrein  débouchant  au  travers 
du  tube  dans  le  premier  chanfrein,  de  manière  à  réaliser  une 
ouverture  (24)  de  forme  elliptique  dont  la  surface  croit  au  fur 
et  à  me  sure  que  la  distance  qui  sépare  les  sommets  des 
angles  des  premier  et  second  chanfrein  augmente,  le  trou 
(22)  opposé  à  ladite  ouverture  elliptique  étant  ensuite 
rebouché,  par  soudage  de  préférence. 



La  p ré sen t e   i n v e n t i o n   a  pour  obje t   la  f a b r i c a t i o n   de  rampes  de  l a v a g e  

ou  d ' a s p e r s i o n ,   notamment  pour  l ' é q u i p e m e n t   de  tout  type  de  machines  à 

l aver ,   ces  rampes  de  lavage  é t an t   conçues  de  manière  à  r é soudre   tous  l e s  

problèmes  d ' a s p e r s i o n ,   d ' a r r o s a g e ,   de  trempage,   de  d é c o l l a g e ,   et  t o u s  

problèmes  de  même  n a t u r e .  

A  l ' h e u r e   a c t u e l l e ,   les  problèmes  s o u l i g n é s   c i -dessus   sont  r é s o l u s   p a r  
des  rampes  de  lavage  ou  d ' a s p e r s i o n   du  type  i l l u s t r é   de  façon  s chéma-  

t ique  sur  les  Figures   1  à  3  des  d e s s i n s   a n n e x é s .  

Dans  le  système  connu  i l l u s t r é   par  les  Figures   1  et  2,  la  rampe  de  l a -  

vage  est  r é a l i s é e   sous  la  forme  d 'un  tube  10,  qui  est  percé  de  t r o u s  

c y l i n d r i q u e s   t e l s   que  12,  pouvant  ê t r e   f r a i s é s   (12' ,   Fig.  2)  sur  l ' e x -  

t é r i e u r .   Dans  ce  type  de  rampe  connue,  le  perçage  des  t rous   12  ou  12 '  

s ' e f f e c t u e   de  l ' e x t é r i e u r   vers  l ' i n t é r i e u r   du  t u b e .  

Dans  le  système  connu  i l l u s t r é   par  la  Figure  3,  la  rampe  d ' a r r o s a g e   s e  

p résen te   également  sous  la  forme  d 'un  tube  10  comportant  des  t rous   dans  

l e s q u e l s   sont  v i s s é s   des  p u l v é r i s a t e u r s   ou  tuyères   14  de  p u l v é r i s a t i o n ,  

pouvant  p r é s e n t e r   d i f f é r e n t e s   formes  en  fonc t ion   des  a p p l i c a t i o n s   r e -  

c h e r c h é e s .  

Ces  d i s p o s i t i f s   connus  p r é s e n t e n t   un  c e r t a i n   nombre  d ' i n c o n v é n i e n t s ,  

parmi  l e s q u e l s   on  peut  c i t e r  :  



a)  pour  les  tubes  10  percés   de  t rous  12  ou  12'  ( f ig .   1  et  2),  les  j e t s  

obtenus  sont  souvent  dé fec tueux ,   e t ,   par  a i l l e u r s ,   i l   se  p r o d u i t  

fréquemment  des  bouchages  des  t rous  de  p u l v é r i s a t i o n  ;  

b)  en  ce  qui  concerne  les  p u l v é r i s a t e u r s   pourvus  de  tuyères   de  p u l v é r i -  

s a t i o n ,   i l   se  p r o d u i t   également  f réquemment  des   bouchages,   so i t   du 

conduit   qui  amène  le  l i q u i d e   à  la  tuyère   de  p u l v é r i s a t i o n ,   so i t   de 

ce t t e   tuyère   elle-même.  Par  a i l l e u r s ,   des  impuretés   16  (Fig.  3)  s e  

déposent  sur  la  p a r t i e   du  f i l e t a g e   de  la  tuyère   14  s i t uée   à  l ' i n t é -  

r i e u r   du  tube,  impuretés   qui  peuvent  empêcher  le  démontage  des  

t u y è r e s ,   ce  qui  en  rend  imposs ib le   le  débouchage.  La  présence   de  c e s  

impure tés ,   qui  sont  des  sources  de  con tamina t ion   phys ique ,   ch imique  

et  b a c t é r i o l o g i q u e ,   est  p a r t i c u l i è r e m e n t   gênante  dans  les  i n d u s t r i e s  

où  les  c r i t è r e s   de  p r o p r e t é   sont  d é t e r m i n a n t s ,   notamment  dans  l e s  

i n d u s t r i e s   a g r o - a l i m e n t a i r e s ,   pha rmaceu t iques ,   e t c .  

. La  p ré sen te   i n v e n t i o n   se  propose  d ' a p p o r t e r   un  procédé  de  f a b r i c a t i o n   de  

rampes  de  lavage  ou  d i s p e r s i o n   ne  p r é s e n t a n t   pas  les  i n c o n v é n i e n t s   de s  

s o l u t i o n s   connues.  L ' i n v e n t i o n   vise   des  rampes  de  lavage  ou  d ' a s p e r s i o n  

de  longueur  v a r i a b l e ,   comprenant  un  ou  p l u s i e u r s   j e t s ,   ces  rampes  é t a n t  

d e s t i n é e s   à  équiper   tout   type  de  machine  à  l ave r ,   et  plus  p a r t i c u l i è r e -  

ment  les  machines  à  laver   le  m a t é r i e l   i n d u s t r i e l ,   et  à  résoudre   les  p r o -  
blèmes  d ' a s p e r s i o n ,   trempage  et  d é c o l l a g e ,   e t c .  

En  conséquence,   ce t t e   i n v e n t i o n   a  pour  objet   un  procédé  de  f a b r i c a t i o n  

de  rampes  de  lavage  ou  d ' a s p e r s i o n   c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   c o n s i s t e   à 

p a r t i r   d'un  tube  pouvant  ê t r e   us iné ,   à  f r a i s e r   dans  l ' é p a i s s e u r   d u d i t  

tube  un  c h a n f r e i n   dont  l ' a n g l e   au  sommet  est  compris  ent re   25  et  60°,  à  

l ' e n d r o i t   où  l ' on   dés i r e   ob t en i r   un  j e t ,   à  percer   un  trou  dans  la  p a r o i  

opposée  à  c e l l e   où  a  été  f r a i s é   l e d i t   c h a n f r e i n ,   puis  à  u s i n e r ,   en  r e g a r d  

dudit   c h a n f r e i n ,   un  second  c h a n f r e i n   d ' ang le   au  sommet  compris  e n t r e  

90  et  150°,  ce  second  c h a n f r e i n   débouchant  au  t r a v e r s   du  tube  dans  l e  

premier  c h a n f r e i n ,   de  manière  à  r é a l i s e r   une  ouver ture   de  forme  e l l i p -  

t ique  dont  la  sur face   c r o i t   au  fur  et  à  mesure  que  la  d i s t a n c e   qui  s é p a r e  

les  sommets  des  angles  des  premier  et  second  chan f r e in   augmente,  le  t r o u  

qui  est  foré  dans  la  paroi   opposée  à  l a d i t e   ouver tu re   e l l i p t i q u e   é t a n t  

rebouché,   de  p r é f é r e n c e   par  soudage .  



D ' a u t r e s   c a r a c t é r i s t i q u e s   et  avantages   r e s s o r t i r o n t   de  la  d e s c r i p t i o n  

f a i t e   c i - a p r è s   en  r é f é r e n c e   aux  dess ins   annexés,   qui  en  i l l u s t r e n t   un 

exemple  de  r é a l i s a t i o n   dépourvu  de  tout  c a r a c t è r e   l i m i t a t i f .   Sur  l e s  

d e s s i n s  :  

-  les  Figures  1  à  3  sont  des  vues  en  s e c t i o n   d r o i t e   des  rampes  d ' a r r o -  

sage  de  type  connu  d é c r i t e s   c i - d e s s u s  ;  

-  la  Figure  4  est  une  vue  en  s ec t i on   d r o i t e   d'une  rampe  d ' a r r o s a g e   r é a -  

l i s ée   selon  l ' i n v e n t i o n  ;  

-  la  Figure  5  est  une  vue  en  é l é v a t i o n   l a t é r a l e   d'une  p o r t i o n   d ' u n e  

rampe  d ' a r r o s a g e   selon  la  Figure  4  ;  

-  la  Figure  6  e s t  u n e   vue  en  s e c t i o n   d ro i t e   d'une  rampe  d ' a r r o s a g e   s e l o n  

les  Figures  4  et  5,  montrant   la  forme  du  j e t   o b t e n u  ;  

-  la  Figure  7  est  une vue  en  é l é v a t i o n   l a t é r a l e   d'une  rampe  d ' a r r o s a g e  

selon  l ' i n v e n t i o n  ;   e t ,  

-  la  Figure  8  r e p r é s e n t e   la  forme  e l l i p t i q u e   du  j e t   de  p u l v é r i s a t i o n  

obtenu  par  une  rampe  d ' a r r o s a g e   selon  l ' i n v e n t i o n .  

On  se  r é f è r e   en  premier   l i eu   aux  Figures   4  et  5 .  

Le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n   c o n s i s t e   à  p a r t i r   d'un  tube  pouvant  ê t r e  

c o n s t i t u é   de  maté r iaux   t rès   d ive r s ,   t e l s   que,  notamment :   a c i e r ,   a c i e r  

inoxydable ,   cu iv re ,   g r a p h i t e ,   etc.   L ' é p a i s s e u r   du  tube  est  de  p r é f é r e n c e  

égale  o u  s u p é r i e u r e   à  4  mm.  Le  procédé  selon  la  p r é s e n t e   i nven t ion   com- 

prend  e s s e n t i e l l e m e n t   deux  é t a p e s  :  

Lors  de  la  première   é tape ,   on  f r a i s e   dans  l ' é p a i s s e u r   du  tube  10  un 

chanf re in   18,  p r é s e n t a n t   un  angle  au  sommet  b  dont  la  va leur   est  com- 

pr i se   entre  25  et  60°,  et  de  p r é f é r e n c e   égale  à  45°.  Le  c h a n f r e i n   a i n s i  

r é a l i s é   peut  ê t re   l oca l   et  d isposé  en  regard   de  chaque  j e t ,   la  l o n g u e u r  

du  c h a n f r e i n  d   ( c ' e s t - à - d i r e   la  cote  en t re   le  bord  e x t é r i e u r   du  tube  e t  



le  sommet  de  l ' a n g l e   b)  pe rme t t an t   d ' o b t e n i r   l ' o u v e r t u r e   r e c h e r c h é e .  

Cependant ,   pour  des  f a c i l i t é s   d ' u s i n a g e ,   le  chan f r e in   18  peut  ê t re   r é a -  

l i s é   sur  t ou te   l ' é p a i s s e u r   du  tube,   sans  s o r t i r   du  cadre  de  la  p r é s e n t e  

i n v e n t i o n ,   c e t t e   v a r i a n t e   n ' e n t r a î n a n t   pas  de  m o d i f i c a t i o n   de  l ' e f f i c a -  

c i t é   des  j e t s   f ina lement   o b t e n u s .  

Lors  de  la  seconde  é tape,   on  commence  par  pe rce r   un  trou  22,  de  d i a m è t r e  

t,  dans  la  paroi   opposée  à  ce l l e   dans  l a q u e l l e   on  a  r é a l i s é   le  c h a n f r e i n  

18.  Ce  t rou  22  t r a v e r s e   ce t t e   p a r o i ,   pu i s  on   us ine ,   en  regard  du  c h a n -  

f r e i n   18,  un  second  chanf re in   20,  dont  l ' a n g l e   au  sommet  a,  de  même  b i s -  

s e c t r i c e   que  l ' a n g l e   b,  p r é sen t e   une  va l eu r   comprise  entre   90  et  150° ,  

et  de  p r é f é r e n c e   égale  à  120°.  

On  comprend  que  l ' on   r é a l i s e   a i n s i   une  ouve r tu re   qui  est  obtenue  par  l a  

r e n c o n t r e   des  chanf re ins   18  et  20,  c e t t e   ouve r tu re   p r é s e n t a n t   une  forme 

d ' e l l i p s e   24  (Fig.  5),  dont  la  su r f ace   c r o î t   au  fur  et  à  mesure  q u ' a u g -  

mente  la  d i s t a n c e   qui  sépare  les  sommets  des  a n g l e s  a   et  b.  sur  la  F i -  

gure  4,  c e t t e   d i s t a n c è e s t   r e p r é s e n t é e   par  la  d i f f é r e n c e   entre   la  c o t e  d  

et  la  cote  c .  S u r   ce t te   même  Figure  4,  le  d iamètre   e,  qui  correspond  au  

d iamètre   du  trou  22,  va r ie   en  f o n c t i o n   du  diamètre  et  de  l ' é p a i s s e u r   du 

tube,  a f i n   d ' o b t e n i r   la  cote  h,  c ' e s t - à - d i r e   la  longueur  de  la  p a r t i e  

c y l i n d r i q u e   sur  l a q u e l l e   débouche  le  c h a n f r e i n   20.  Sur  la  Figure  5,  l e s  

r é f é r e n c e s   f  e t  g   dés ignent   r e s p e c t i v e m e n t   la  l a rgeur   et  la  longueur  de 

l ' e l l i p s e   24.  

On  conço i t   que,  plus  la  su r face   d e  l ' e l l i p s e   24  augmente,  plus  le  d é b i t  

du  l i q u i d e   augmente.  Il  est  donc  p o s s i b l e ,   à  l ' a i d e   d'un  même  type  d ' u s i -  

nage,  d ' o b t e n i r   des  j e t s   de  f o n c t i o n s   d i f f é r e n t e s   (par  exemple,  rampe  de 

lavage ,   de  r i nçage ,   r ideau  d 'eau ,   e t c . ) .  

Bien  en tendu,   après  la  r é a l i s a t i o n   des  o p é r a t i o n s   d ' u s inage   m e n t i o n n é e s  

c i - d e s s u s ,   on  procède  au  rebouchage  du  trou  22,  par  soudage  de  p r é f é -  

rence,   a f in   d ' é v i t e r   des  poin ts   d ' a c c r o c h a g e .  

Les  F igures   6  à  8  r e p r é s e n t e n t   la  forme  des  j e t s   e l l i p t i q u e s   obtenus  à  

l ' a i d e   d 'une  rampe  r é a l i s é e   selon  le  procédé  de  l ' i n v e n t i o n .  



Divers  exemples  et  v a r i a n t e s   de  r é a l i s a t i o n   peuvent  ê t re   prévus  en  

fonc t i on   des  a p p l i c a t i o n s  :  

1°  -   la  r é p a r t i t i o n   des  j e t s   sur  la  longueur   des  rampes  peut  v a r i e r  

en  fonc t ion   des  c r i t è r e s   d ' u t i l i s a t i o n  ;  

2 °  -   les  va l eu r s   de  l ' a n g l e  g   peuvent  v a r i e r ,   a i n s i   qu'on  l ' a   p r é -  

cisé  c i - d e s s u s ,   ent re   environ  90  et  150°,  avec  une  va leur   moyenne 
de  120°,  et  la  v a l e u r  d e   1 ' a n g l e  b   peut  v a r i e r   ent re   25  et  6 0 ° ,  

la  va leur   moyenne  é tan t   de  45°.  Par  exemple,  si  l ' on   r e c h e r c h e  

un  moui l lage   r é g u l i e r ,   sans  ac t ion   mécanique,   les  a n g l e s  a ' e t  b  

seront   o u v e r t s  ;   par  cont re ,   si  l ' on   veut  o b t e n i r   une  ac t ion   mé- 

canique  impor t an t e ,   les  a n g l e s  a   e t  b   se ron t   f e r m é s  ;  

3 °  -   a f in   d ' é v i t e r   le  colmatàge  du  cône  des  j e t s   de  p u l v é r i s a t i o n   sous  

l ' e f f e t   d ' i m p u r e t é s ,   la  co te  h   (qui  a  été  d é f i n i e   c i - d e s s u s )   e s t  

comprise  de  p r é f é r e n c e   entre  0  et  5  mm.  Lorsqu 'on   u t i l i s e   des  

tubes  10  de  fo r t e   épa i s seu r   et  de  grand  d i amèt re ,   i l   est  n é c e s -  

s a i r e ,  p o u r   ob t en i r   ce  r é s u l t a t ,   d ' u t i l i s e r   des  f o r e t s   de  d i a -  

mètre  plus  impor tant   et  de  descendre  dans  la  ma t iè re   du  t u b e  

l ' a n g l e   b .  

Il  demeure  bien  en tendu  que   la  p résen te   i n v e n t i o n   n ' e s t   pas  l i m i t é e   aux 

exemples  de  r é a l i s a t i o n   d é c r i t s   et  r e p r é s e n t é s   i c i ,   mais  q u ' e l l e   en  e n -  

globe  tou tes   les  v a r i a n t e s .  



1.  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   de  rampe  de  lavage  ou  d ' a s p e r s i o n ,   no tam-  

ment  pour  machines-à  l a v e r ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   cons i s t e   à  p a r t i r  
d'un  tube  (10)  pouvant  ê t re   us iné ,   à  f r a i s e r   dans  l ' é p a i s s e u r   d u d i t  

tube  un  premier  c h a n f r e i n   (18)  dont  l ' a n g l e   au  sommet  est  compris  e n t r e  

25  et  60°,  à  l ' e n d r o i t   où  l ' o n   dés i re   o b t e n i r   un  j e t   de  p u l v é r i s a t i o n ,  

à  percer   un  trou  (22)  dans  la  paroi   opposée  à  c e l l e   où  a  été  f r a i s é   l e -  

di t   c h a n f r e i n ,   puis  à  u s i n e r ,   en  regard  dudi t   c h a n f r e i n ,   un  second  c h a n -  

f r e i n   (20)  d 'angle   au  sommet  compris  ent re   90  et  150°,  ce  second  c h a n -  

f r e i n   débouchant  au  t r a v e r s   du  tube  dans  le  premier   chan f r e in ,   de  ma- 
n i è re   à  r é a l i s e r   une  ouve r tu re   (24)  de  forme  e l l i p t i q u e ,   dont  la  s u r f a c e  

c r o î t   au  fur  et  à  mesure  que  la  d i s t ance   qui  sépare   les  sommets  des  

angles   des  premier  et  second  chan f r e in s   augmente,   le  trou  (22)  opposé  

à  l a d i t e   ouver ture   e l l i p t i q u e   é tant   ensu i t e   r ebouché ,   par  soudage  de 

p r é f é r e n c e .  

2.  Procédé  selon  la  r è v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' o u v e r t u r e  

moyenne  de  l ' a n g l e   (a)  du  second  chan f r e in   (20)  p r é s e n t e   une  v a l e u r  

moyenne  de  l ' o r d r e   de  120° .  

3.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1  ou  2,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' o u -  

v e r t u r e   de  l ' a n g l e   (b)  du  premier   c h a n f r e i n   (18)  p r é s e n t e   une  v a l e u r  

moyenne  de  l ' o r d r e   de  4 5 ° .  

4.  Procédé  selon  l ' une   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   p r écéden t e s ,   c a -  
r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' on   par t   d'un  tube  p r é s e n t a n t   une  épa i s seu r   m i n i -  

male  de  l ' o r d r e   de  4  mm. 

5.  Procédé  selon  l ' une   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   p r écéden t e s ,   c a -  
r a c t é r i s é   en  ce  que  la  cote  (h)  entre   la  base  du  cône  du  second  c h a n -  

f r e i n   (20),  d ' angle   au  sommet  (a),  et  la  paro i   i n t é r i e u r e   du  tube  (10) 

en  regard  de  ce  c h a n f r e i n ,   est  comprise  ent re   0  et  5  mm. 

6.  Rampe  d ' a r r o s a g e   et  de  p u l v é r i s a t i o n   comportant   des  ouver tu res   de 

p u l v é r i s a t i o n   de  forme  e l l i p t i q u e ,   obtenues  par  la  mise  en  oeuvre  d ' u n  

procédé  selon  l ' une   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   p r é c é d e n t e s .  
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