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) Procédé de fabrication d'un moyen de préhen-
sion (9A) dans une jupe (1) pour un flt (44) dans
lequel on soumet les bords de la fenéire (5) a
l'action d'un arc élecirique avant de déformer un
élément (6) de la jupe adjacent de cette fenéire (5).
Le moyen de préhension est avantageusement
constitué d'une ouverture dont seul un bord (102)
est prolongé par ledit élément (6).
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La présente invention a pour objet un procédé
de fabrication d'un moyen de préhension dans une
jupe métallique destinée a &tre montée sur un f(t.

On connaft un procédé de fabrication de tel
moyen. Dans ce procédé, on forme une fenéire,
par exemple par découpe, dans la jupe et on
déforme tous les bords de la fenétre de maniére 2
replier et & recourber les parties adjacentes des
bords dans I'espace intérieur défini par la jupe.

Ce procédé connu présenie de nombreux in-
convénients, dont entre autres :

- création de tensions et/ou de fissures lors de
la déformation ;

- procédé lent (ébavurage) ;

- bords de la fenétre effilés, d'ol risque de
blessures ou d'accidents lors de manipula-
tions de la jupe avant la déformation ;

- qualité non constante ;

- énergie de déformation importante ;

La présente invention a pour objet un procédé
permettant d'éviter ces inconvénients. Le procédé
suivant l'invention est un procédé permettant une
production importante, nécessitant une faible éner-
gie de déformation, ne créant que peu ou pas de
tensions ou fissures, permettant un faible risque de
propagation de fissures a2 partir d'un bord recour-
bé, et permettant de réduire au maximum tout
risque de coupure lors de la manipulation de la
jupe.

Le procédé selon l'invention est un procédé de
fabrication d'un moyen de préhension dans une
jupe métallique destinée a éfre montée sur un fQt,
dans lequel un élément adjacent d'une fenétre de
celle-ci est déformé de maniére & le plier ou re-
courber vers I'espace intérieur défini par la jupe.

Dans ce procédé, on soumet au moins une
partie des bords de la fenéire & I'action d'un arc
électrique avant de déformer ledit élément.

Dans une forme de réalisation du procédé, on
forme une fenétre dans la jupe présentant deux
ouvertures en forme d'oreille reliées entre elles par
une ouverture en forme de canal, ledit élément
étant défini par deux bords des ouvertures en
forme d'oreille et par le bord de l'ouverture en
forme de canal qui relie lesdits deux bords, et on
soumet une partie desdits deux bords des ouvertu-
res en forme d'oreille 3 I'action d'un arc électrique
avant de déformer ledit élément.

Selon une particularité de cette forme de réali-
sation, on soumet & l'action d'un arc électrique
I'extrémité desdits bords des ouvertures en forme
d'oreille opposée A celle adjacenie au bord de
I'ouverture en forme de canal qui relie lesdits bords
des ouvertures en forme d'oreilles.

Dans une forme de réalisation particuliére du
procédé suivant l'invention, on forme une fenéire
dont les ouvertures en forme d'oreille présentent
un premier bord sensiblement hémi-circulaire
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s'étendant entre une premiére exirémité et une
deuxiéme exirémité. La premiére extrémité du pre-
mier bord d'une ouverture en forme d'oreille est
reliée par un bord de I'ouverture en forme de canal
A la premiére extrémité du premier bord de l'autre
ouverture en forme d'oreille. Ledit premier bord
hémi-circulaire d'une ouverture en forme d'oreille
est prolongé A sa deuxieme exirémité par par un
deuxiéme bord s'étendant vers ledit premier bord
ou vers le bord de l'ouverture en forme de canal
qui relie lesdites premiéres exirémités des bords
hémi-circulaires des ouvertures en forme d'oreilles.

Selon une caractéristique de cette forme de
réalisation, on soumet la partie du premier bord
hémi-circulaire adjacente au deuxiéme bord de
I'ouverture en forme d'oreille, ainsi que la partie du
deuxieme bord de I'ouverture en forme d'oreille
adjacente au premier bord hémi-circulaire, 4 I'ac-
tion d'un arc électrique.

De fagon avantageuse, on soumet tous les
bords de la fenétre a l'action d'un arc électrique.
Un tel arc est avantageusement obtenu au moyen
d'une électrode éloignée du bord d'une distance
de 1 2 5 mm, de préférence d'environ 3 mm,
I'intensité de courant étant quant 2 elle avantageu-
sement supérieure 3 50A, en particulier & 80-90A.

De fagon avantageuse, pour soumetire le bord
(en partie ou totalement) & I'action d'un arc élécitri-
que, on déplace I'électrode de maniére 3 déplacer
I'arc électrique le long dudit bord.

Lors du déplacement de l'arc électrique, on
modifie ou régule la vitesse de déplacement et/ou
I'intensité de courant de I'arc électrique. Par exem-
ple, la vitesse de déplacement de l'arc électrique
dans un plan horizontal est avantageusement supé-
rieure & celle de l'arc électrique dans un plan
incliné ou vertical.

La présente invention a également pour objet
une jupe métallique susceptible d'étre obtenue par
un procédé suivant l'invention.

Cette jupe est destinée a étre moniée sur un
fOt et présente deux moyens de préhension. Ces
moyens sont constitués d'une ouverture qui
s'étend entre deux bords opposés. Dans la jupe
selon l'invention, seul un desdits bords opposés
est prolongé par un élément plié ou recourbé.

De fagon avantageuse, la jupe est sensible-
ment cylindrique, les éléments étant pliés ou re-
courbés dans I'espace défini par la jupe.

De préférence, les ouvertures s'étendent enire
deux bords opposés reliés I'un 2 l'autre par deux
bords sensiblement hémi-circulaires.

Enfin un auire objet de la présente invention
est un fGt, en particulier un 0t & biére, muni & sa
partie supérieure d'une jupe suivant l'invention.

Dans une forme de réalisation du f(t, le bord
supérieur des ouvertures est prolongé par un élé-
ment plié ou recourbé.



3 EP 0 596 188 A1 4

D'autres particularités et détails de I'invention
ressortiront de la description détaillée suivante
dans laquelle il est fait référence aux dessins ci-
annexés. Dans ces dessins :

Les figures 1 et 2 sont des vues en perspective

d'une jupe dans deux étapes différentes d'un

procédé suivant l'invention, c'est-a-dire avant et
aprés déformation de I'élément.

Les figures 3 et 4 sont des vues & plus grande

échelle de la fenétre des jupes représeniées aux

figures 1 et 2, ces vues étant développées dans
un plan.

La figure 5 est une vue en coupe selon la ligne

V-V de la jupe représentée 2 la figure 2.

La figure 6 est une vue similaire & celle de la

figure 5 d'une autre forme de réalisation d'une

jupe.

Le procédé suivant l'invention est un procédé
pour réaliser des moyens, ou au moins un, de
préhension dans une jupe 1, par exemple cylindri-
que. Cette jupe 1 comprend une exirémité supé-
rieure 2 recourbée et une exirémité inférieure 3
destinée & &ire montée, par exemple soudée, sur
un fGt 4, tel qu'un 0t de biére.

Dans une forme de réalisation du procédé dé-
crit ci-aprés, on forme une fenétre 5 dans la jupe 1
et on déforme un élément 6 de la jupe 1 adjacent
de la fenétre 5 de maniére A plier ou recourber
I'élément 6 vers l'espace interne 7 défini par la
jupe 1.

La fenétre que l'on a formée présente deux
ouvertures en forme d'oreille 51,52 reliées entre
elles par une ouverture en forme de canal ou fente
53.

Les ouvertures en forme d'oreille présentent
chacune :

- un premier bord hémi-circulaire 510,520
s'étendant entre une premiére et deuxiéme
extrémités 511,512 ; 521,522 ; et

- un deuxiéme bord 513,523 prolongeant le
premier bord au voisinage de la deuxieme
extrémité de celui-ci (voir figure 3).

L'ouverture en forme de canal ou fente 53
présente deux bords 531,532 sensiblement parallé-
les lorsque la fenéire est développée dans un plan.
Ces bords 531,532 relient les premiéres exirémités
511, 521 des bords hémi-circulaires 51,52 et les
extrémités 514,524 des deuxiémes bords 513,523
tournées vers le bord 531 de l'ouverture en forme
de canal 53. Ces extrémités 514,524 sont donc les
extrémités des deuxiémes bords 513, 523 des ou-
vertures en forme d'oreille 51,52, exirémités qui
sont éloignées ou opposées i celles 512,522 adja-
centes d'un premier bord 510,520 des ouvertures
en forme d'oreille 51,52, c'est-a-dire opposées aux
extrémités 512,522 ol les deuxiemes bords sont
prolongés & un premier bord.
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Bien que dans des formes de réalisation, on ne
soumette & l'action d'un arc électrique que le bord
de la fenétre au voisinage des extrémités 512,522
des bords hémi-circulaires 510,520 adjacentes des
deuxiemes bords 513,523 ou les deuxiemes bords
514,524 des ouvertures 510,520 en forme d'oreille
et le bord 532 de I'ouverture en forme de canal 53
qui relie les exirémités 514 et 524 de ces deuxié-
mes bords, on soumet de préférence tous les
bords de la fenéire 5 & I'action d'un arc électrique.
Par I'action de cet arc électrique obtenu au moyen
d'une électrode se déplagant & une distance d'en-
viron 3 mm des bords de la fenétre et 3 laquelle
est appliquée une intensité de courant variant de
50 & 150A en fonction de la vitesse de déplace-
ment de I'électrode le long des bords, on forme un
bourrelet 8 s'étendant & I'exirémité libre des bords
de la fenétre 5.

L'élément 6 & déformer aprés le traitement 2
I'arc électrique des bords ou parties de bords de la
fenétre est défini par les deuxiéemes bords 513,523
des ouvertures en forme d'oreilles 51,52 et par le
bord 532 de I'ouverture en forme de canal ou fente
53.

Grace au bourrelet 8, on évite tout risque d'ac-
cidents par coupure lors de manipulations de la
jupe de sorte qu'il est inutile de devoir poncer ou
limer les bords de la fenéire 5 pour obtenir des
bords lisses et non coupant, mais on facilite surtout
la déformation de I'élément 6 (par exemple recour-
bement). Ce bourrelet 8 permet également d'éviter
la formation de fissures, c'est-a-dire qu'il permet
d'obtenir une jupe plus robuste.

La jupe métallique 1, par exemple en acier
inoxydable, telle que représentée a la figure 2
présente deux moyens de préhension 9A,9B dia-
métralement opposés. Lesdits moyens, une fois
développés dans un plan, sont constitués, dans la
forme de réalisation représentée, par une ouverture
10 (voir figure 4) s'étendant entre deux bords
101,102 opposés reliés I'un & l'autre par des bords
510,520 des ouvertures en forme d'oreille 51,52.

Le bord 101 présente un bourrelet 8 tandis que
le bord 102 est prolongé par I'élément 6 recourbé.
De fagon avantageuse, le bourrelet 8 s'étend le
long du bord 101 opposé a celui prolongé par
I'élément 6, le long des bords hémi-circulaires
510,520 de l'ouverture 10 et le long des extrémités
libres 532,513,523 de I'élément 6.

Une telle jupe 1 est avantageusement soudée
sur un f0t 4 de maniére 3 ce que le bord supérieur
102, c'est-a-dire un bord tourné vers I'exirémité 2
de la jupe opposée A I'exirémité 3 soudée sur le
fat, soit prolongé par I'élément 6 recourbé.

La vitesse de déplacement de l'arc électrique
destiné & fondre les particules ou aspérités que
présentent les bords de la fenétre 5 aprés sa
découpe peut atteindre 11 métre/minute voire plus.
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De fagon avantageuse, la vitesse de déplace-
ment de l'arc électrique varie selon que l'arc se
déplace dans un plan sensiblement horizontal ou
dans un plan incliné, en particulier vertical.

En particulier, la vitesse de déplacement dans
les parties courbes est supérieure A celle dans des
parties droites en particulier horizontales. De cette
maniére, il est possible de soumetire les parties
courbes & l'action d'un arc électrique pendant un
temps plus long. Pour une fenéire du type repré-
senté A la figure 3, dont la longueur maximale est
d'environ 11 cm et dont la largeur maximale est
d'environ 2,6 cm, le traitement a l'arc électrique
(espacement bord-électrode de 3 mm ; 90A, dia-
métre de I'élecirode & pointe : 2,3 mm) était effec-
tué en 8 secondes. L'intensité de courant est éga-
lement avantageusement diminuée pour les parties
courbes.

On notera également que |'absence de parties
recourbées au voisinage du bord inférieur 101 de
I'ouverture 10 permet un netioyage aisée et donc
plus efficace de la partie supérieure du f(t. La jupe
1 présente é€galement une série de canaux 11
destinés une fois qu'elle est soudée sur un it a
permetire I'évacuation de I'eau présente sur la par-
tie supérieure du f(t.

Le procédé suivant l'invention permet donc
d'obtenir des flts munis d'une jupe ou collier pré-
sentant des ouvertures ébavurées (par exemple de
forme ovale) dans lesquelles un utilisateur peut
sans risque introduire ses doigts. Ce procédé per-
met également d'éviter des problémes d'environne-
ment dans les ateliers de production puisqu'il évite
la formation de poussiéres métalliques.

De fagon avantageuse, le bourrelet 8 s'étend le
long des bords de la fenétre du cbté de l'espace 7
défini par la jupe.

La figure 6 représenie en perspective et en
coupe d'une partie d'une forme de réalisation
d'une jupe. Dans cette forme de réalisation, tous
les bords ont Iégérement été déformés vers l'espa-
ce interne 7 défini par la jupe. L'élément 6 a éié
plié de maniére & former une lévre dont I'extrémiié
532 est adjacente 3, de préférence touche, la par-
tie enroulée formant le bord supérieur 2 de la jupe.
La déformation des bords 510, 531 bien qu'elle ne
soit plus nécessaire, peut encore &ire effectuée
pour des raisons esthétiques. Grice & la formation
du bourrelet 8 le long des bords de la fenétre, on
parvient & assurer la non formation de fissures et la
non propagation de celles-ci si la déformation est
limitée & moins de 1 cm, de préférence 0,5 cm.

Revendications
1. Procédé de fabrication d'un moyen de préhen-

sion dans une jupe (1) métallique destinée 2
étre montée sur un Ot (4), dans lequel un
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élément (6) de la jupe (1) adjacent d'une fené-
tre (5) de celle-ci est déformé de maniére a le
plier ou recourber vers l'espace intérieur (7)
défini par la jupe (1), caractérisé en ce qu'on
soumet au moins une partie des bords de la
fenétre (5) a I'action d'un arc électrique, avant
de déformer ledit élément (6).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce qu'on forme une fenétre (5) présentant
deux ouvertures en forme d'oreille (51,52) re-
liées enire elles par une ouverture en forme de
canal (53), ledit élément (6) étant défini par
deux bords (513,523) des ouvertures en forme
d'oreille (51,52) et par le bord (532) de I'ouver-
ture en forme de canal (53) qui relie lesdits
deux bords, et

en ce qu'on soumet une partie desdits
deux bords (513,523) des ouvertures en forme
d'oreille (51,52) & l'action d'un arc électrique
avant de déformer ledit élément (6).

Procédé suivant la revendication 2, caractérisé
en ce qu'on soumet A l'action d'un arc éleciri-
que l'exirémité (512,522) desdits bords
(513,523) des ouvertures en forme d'oreille
(51,52) opposée 2 celle (514,524) adjacente au
bord (532) de l'ouverture en forme de canal
(53) qui relie lesdits bords (513,523) des ou-
vertures en forme d'oreilles (51,52).

Procédé suivant la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en ce qu'on forme une fenéire (5) dont
les ouvertures en forme d'oreille (51,52) pré-
sentent un premier bord (510,520) sensible-
ment hemi-circulaire s'étendant entre une pre-
miére extrémité (512) et une deuxiéme extré-
mité (513), la premiére exirémité (511) du pre-
mier bord (510) d'une ouverture en forme
d'oreille (51) étant reliée par un bord (531) de
I'ouverture en forme de canal (53) & la premié-
re extrémité (521) du premier bord (520) de
'autre ouverture en forme d'oreille (52), ledit
premier bord hémi-circulaire (510) d'une ou-
verture en forme d'oreille (51) étant prolongé a
sa deuxiéme exirémité (512) par un deuxieme
bord (513) s'étendant vers ledit premier bord
(510) ou vers le bord (531) de l'ouverture en
forme de canal (53) qui relie lesdites premié-
res extrémités (511,521) des bords (51,52).

Procédé suivant la revendication 4, caractérisé
en ce qu'on soumet la partie du premier bord
hémi-circulaire (510,520) adjacente au deuxié-
me bord (513,523) de I'ouverture en forme
d'oreille (51,52), ainsi que la partie du deuxié-
me bord (513,523) de I'ouverture en forme
d'oreille (51,52) adjacente au premier bord
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hémi-circulaire (510,520), & l'action d'un arc
électrique.

Procédé suivant I'une des revendications 1 2
5, caractérisé en ce qu'on soumet les bords de
la fenétre (5) a I'action d'un arc électrique.

Procédé suivant I'une des revendications 1 2
6, caractérisé en ce qu'on soumet le bord ou
partie de bord de la fenétre (5) & un arc
électrique se déplagant le long dudit bord ou
partie de bord.

Procédé suivant la revendication 7, caractérisé
en ce qu'au cours du fraitement on modifie la
vitesse de déplacement de I'arc électrique.

Jupe métallique susceptible d'étre obtenue par
un procédé suivant I'une des revendications 1
a 8, cetite jupe (1) étant destinée a &ire mon-
tée sur un 0t (4) et présentant deux moyens
de préhension (9A,9B), lesdits moyens étant
constitués d'une ouverture(10) s'étendant enire
deux bords opposés (101,102), seul un desdits
deux bords (102) étant prolongé par un élé-
ment (6) plié ou recourbé, I'autre desdits bords
(101) et éventuellement d'autres bords de I'ou-
verture (10) présentant un bourrelet (8).

Jupe suivant la revendication 9, ladite jupe
étant sensiblement cylindrique, caractérisée en
ce que les éléments sont pliés ou recourbés
dans I'espace (7) défini par la jupe (1).

Jupe suivant la revendication 9 ou 10, caracté-
risée en ce que les ouvertures (10) s'étendent
enire deux bords opposés (101,102) reliés I'un
a l'autre par des bords sensiblement hémi-
circulaires (510,520).

FOt muni & sa partie supérieure d'une jupe
suivant I'une des revendications 9 & 11.

FOt suivant la revendication 11, caractérisé en
ce que le bord supérieur (102) des ouvertures
est prolongé par un élément (6) plié ou recour-
bé.
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