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Procédé de construction de tambours de lave-linge ou de séche-linge, et tambours réalisés selon ce
procédeé.

@ Selon un mode de réalisation, le tambour est
constitué de deux flasques (10, 20), reliés par un
joint (30) & cadre de porte (31) incorporé, dont
la solidarisation est obtenue par des redans
(40), reliés aux flasques (10, 20) par leurs extré-
mités, par I'intermédiaire de boulons (43, 44).
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Linvention concerne un procédé de construction
de tambours de lave-linge ou de séche-linge, et les
tambours réalisés selon ce procédé.

Jusqu’alors, les tambours de lave-linge ou de sé-
che-linge étaient obtenus par fixation de deux flas-
ques aux extrémités d’'une virole comportant une por-
te d’acces, sur la paroi interne de laquelle les redans
étaient fixés.

De tels tambours, bien que de conception simple,
exigent, cependant, pour leur montage, un temps as-
sez important et ne se prétent a aucune modification
de leur capacité de chargement.

La présente invention a pour but de remédier a
ces inconvénients. Cette invention, telle qu’elle est
caractérisée dans les revendications, résout le pro-
bléme consistant & définir un nouveau procédé de
construction de tambours de lave-linge ou de séche-
linge, grace auquel, d’'une part, la capacité d’'un tam-
bour puisse étre trés facilement et trés rapidement
modulée, et, d’autre part, d’en faciliter 'assemblage
et d’en réduire le codt.

Le procédé de construction de tambours de lave-
linge ou de séche-linge, comportant deux flasques re-
liés par une virole munie d’'une porte d’acceés et de re-
dans régulierement répartis a l'intérieur de la virole,
selon I'invention, se caractérise, principalement, en
ce qu'il consiste a :

- réaliser, d’'une seule piéce, un flasque et une

partie de virole adjacente,

- relier les deux piéces ainsi obtenues par I'inter-

médiaire d’'un joint.

Le joint d’assemblage des deux piéces comporte
le cadre de la porte d’accés a l'intérieur du tambour.

La largeur (L) dudit joint d’assemblage est déter-
minée en fonction de la capacité a donner au tambour.

Les redans sont utilisés comme éléments de liai-
son

Selon une premiére variante du procédé, lorsque
lalargeur (L) du joint est inférieure a la hauteur (H) du
cadre de la porte d’accés a I'intérieur du tambour, le
bord interne de la partie de virole adjacente a chacun
des flasques comporte un embrévement rectangulai-
re, dont la largeur correspond a celle du cadre de la
H-L

2 )

Selon une seconde variante du procédé, le bord
interne de la partie de virole adjacente a chacun des
flasques constitue une hélice, dont le pas corres-
pond, approximativement, a la hauteur (H) du cadre
de la porte. Les hélices, constituées par le bord inter-
ne des parties de viroles, sont de pas inverse.

Lorsque la largeur du joint augmente par rapport
a une largeur correspondant a la capacité minimum
du tambour, des embrévements, de profondeur
correspondant a la moitié de I'augmentation de lar-
geur du joint et de longueur correspondant a la largeur
du cadre de la porte, sont réalisés au niveau du cadre
de la porte, pour compenser la réduction de hauteur

porte et dont la profondeur (P =
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du cadre de porte due a I'augmentation de la largeur
du joint.

Quelle que soit la variante du procédé, la réalisa-
tion, en une seule piéce, de chaque flasque et de la
partie de virole qui lui est adjacente, est obtenue par
emboutissage, ou par moulage.

Le tambour de lave-linge ou de séche-linge, réa-
lisé selon la premiére variante du procédé de cons-
truction, se caractérise, principalement, en ce que le
joint d’assemblage des piéces est constitué d’'une
bande cylindrique, comportant, latéralement, des rai-
nures, dans lesquelles le bord interne de la partie de
virole adjacente & chacun des flasques vient s’encas-
trer, et en ce que les redans sont utilisés comme élé-
ments de liaison, par fixation de chacune de leurs ex-
trémités contre la face interne du flasque correspon-
dant.

Le tambour de lave-linge ou de séche-linge, se-
lon la seconde variante du procédé, se caractérise,
principalement, en ce que le joint d’assemblage des
pieces est constitué d’'une bande, comportant des ex-
trémités coudées perpendiculairement a la bande,
sur une longueur correspondant sensiblement a la
hauteur (H) du cadre de la porte d’accés au tambour,
dans des directions opposées I'une a l'autre, ladite
bande comportant, latéralement, des rainures, dans
lesquelles le bord interne des parties de viroles vient
s’encastrer, et en ce que les redans sont utilisés
comme éléments de liaison, par réalisation en deux
parties, solidaires, chacune, d’un flasque et de la par-
tie de virole adjacente correspondante, dont les ex-
trémités libres se solidarisent, I'une a I'autre, par em-
boitement et goupillage.

Selon ce mode de réalisation, les parties de re-
dans sont solidarisées aux flasques et a la partie de
virole correspondante par moulage en une seule pié-
ce avec Ceux-ci.

Les avantages obtenus, grace a cette invention,
consistent, essentiellement, en ceci que I'opération
de fixation des redans contre la paroi interne de la vi-
role est supprimée, que la virole de tambour et la liai-
son entre la virole et les flasques sont supprimées,
puisque les parties adjacentes de viroles font partie
intégrante des flasques dont elles assurent le prolon-
gement latéral, que cette conception permet, par sim-
ple remplacement du joint d’assemblage, d’obtenir
des tambours de différentes largeurs, et, par consé-
quent, de différentes capacités, en ce que le cadre de
la porte d’acces a l'intérieur des tambours supprime
le contre-cadre de porte, et, par conséquent, les élé-
ments de liaison du cadre de porte, et en ce que la
fixation de I'ensemble peut s’effectuer par clippage,
vissage, rivetage, collage, sertissage, goupillage,
soudure, etc.

D’autres caractéristiques et avantages apparai-
tront dans la description qui va suivre de deux modes
de réalisation du tambour selon I'invention, donnés a
titre d’exemple non limitatif, au regard des dessins
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annexés, sur lesquels :

- la figure 1 représente une vue en perspective
éclatée d'un tambour 2 joint d’assemblage cy-
lindrique, comportant la porte d’acceés,

- la figure 2 représente une vue de coté, en
demi-coupe, du tambour selon la figure 1,

- la figure 3 représente une vue en perspective
éclatée du tambour a viroles en hélice,

- la figure 4 représente une vue de dessus par-
tielle du tambour selon la figure 3.

Les figures 1 et 2 représentent un tambour pour
lave-linge ou séche-linge a chargement par le des-
sus, constitué de deux flasques 10, 20, reliés par un
joint 30 a cadre de porte 31, dont la solidarisation est
assurée par des redans 40 reliés aux flasques 10, 20
par leurs extrémités 41, 42 a I'aide de boulons 43, 44,
alors que la figure 3 représente un tambour pour lave-
linge ou séche-linge a chargement par le dessus,
constitué de deux flasques 50 et 60, a raccordement
en hélice par I'intermédiaire d’un joint 70 & extrémités
71 et 72 coudées a 90°, dont la solidarisation est as-
surée par l'intermédiaire des redans en deux parties
52, 62, solidaires des flasques 50, 60, dont les extré-
mités 521 et 621 s’emboitent 'une dans 'autre, avec
immobilisation par goupillage.

En examinant plus en détail les figures 1 et 2, on
remarque que les flasques 10, 20 comportent, vers
I'intérieur du tambour, une partie de virole 11, 21, a
embrévements rectangulaires 111, 211, destinée a
recevoir les parties débordantes 311, 312 du cadre de
porte 31 par rapport au joint 30, dont la largeur (L) a
été déterminée en fonction de la capacité a donner au
tambour.

Comme on le voit, la liaison entre les parties de
viroles 11, 21 et le joint 30, ainsi, d’ailleurs, qu’avec
les parties débordantes 311, 312 du cadre de porte
31, est obtenue par encastrement des bords de par-
ties de viroles 11, 111, 21, 211 dans des rainures 301,
302 réalisées dans les cbtés du joint 30 ; la solidari-
sation étant réalisée par l'intermédiaire des redans
40, utilisés comme tirants en combinaison avec les
boulons 43, 44.

Ainsi, sous réserve que la profondeur (P) des em-
brévements 111 et 211 soit déterminée en fonction
des parties débordantes 311, 312 du cadre par rap-
port au joint 30, la largeur (L) dudit joint pourra étre
modulée en fonction de la capacité a donner au tam-
bour. A souligner que des embrévements de profon-
deur maximum correspondant a la capacité minimum
du tambour pourraient étre préalablement réalisés,
sans préjuger de la capacité a donner au tambour,
sous réserve que des intercalaires (non représentés)
aient été prévus pour compenser le décalage pouvant
apparaitre entre les parties supérieure et inférieure
du cadre de porte 31, lors du montage d’un joint 30
de largeur (L > H-2P).

En se rapportant, maintenant, a la figure 3,
correspondant a un mode de réalisation simplifié d’'un
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tambour selon I'invention, on remarque que les par-
ties de viroles 51, 61 des flasques 50, 60 sont confor-
mées en hélice de pas inverse, correspondant 2 la
hauteur (H) du cadre de la porte.

Comme on le voit, la liaison entre les parties de
viroles 51, 61 s’effectue par I'intermédiaire d’un joint
70, constitué d’'une bande, a extrémités 71 et 72 cou-
dées a 90° dans des directions opposées, sur une
longueur correspondant a la hauteur (H) du cadre de
porte.

La liaison entre les parties de viroles 51, 61 des
flasques 50, 60 et le joint 70 s’effectue par encastre-
ment du bord desdites parties de viroles 51, 61 dans
des rainures 701 et 702, réalisées dans les cotés du
joint 70, comme dans le mode de réalisation exposé
ci-dessus.

La solidarisation de I'ensemble s’effectue par
I'intermédiaire des redans en deux parties 52, 62, fai-
sant corps avec les flasques 50, 60, dont les extrémi-
tés libres 521 et 621 s’emboitent et se solidarisent par
goupillage, ou par tout autre moyen connu de I'lhom-
me de l'art.

Ainsi, comme le montre la figure 4, sous réserve
que les extrémités 71, 72, coudées a 90°, du joint 70
conservent une largeur déterminée en fonction de
celle du cadre de porte, la largeur du joint pourra étre
modulée en fonction de la capacité a donner au tam-
bour, sous réserve que des embrévements, de pro-
fondeur correspondant a la moitié de I'augmentation
de largeur du joint 70, soient réalisés face a face, sur
une longueur correspondant & la largeur du cadre de
porte, en avant des parties coudées 71 et 72 du joint
70, afin de compenser la réduction de hauteur du ca-
dre de porte due a I'augmentation de la largeur du
joint.

Revendications

1. Procédé de construction de tambours de lave-
linge ou de séche-linge, comportant deux flas-
ques reliés par une virole munie d’une porte d’ac-
cés et de redans réguliérement répartis a I'inté-
rieur de ladite virole, consistant a :

- réaliser, d'une seule piéce, un flasque et
une partie de virole adjacente,
- relier les deux piéces par lintermédiaire
d’un joint,
caractérisé en ce que le joint d’assemblage
comporte le cadre de la porte d’accés au tam-
bour, en ce que lalargeur (L) du joint d’assembla-
ge est déterminée en fonction de la capacité a
donner au tambour, et en ce que les redans sont
utilisés comme éléments de liaison.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, lorsque la largeur (L) du joint est inférieu-
re a la hauteur (H) du cadre de la porte d’accés
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au tambour, le bord interne de la partie de virole

adjacente a chacun des flasques comporte un

embrévement rectangulaire, dont la largeur

correspond a celle du cadre de la porte et dontla
H-L

profondeur (P = T)'

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le bord interne de la partie de virole adja-
cente a chacun des flasques constitue une héli-
ce, dont le pas correspond a la hauteur (H) du ca-
dre de la porte.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les hélices, constituées parle bord interne
de la partie de virole adjacente a chacun des flas-
ques, sont de pas inverse.

Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 & 4, caractérisé en ce que, lorsque la lar-
geur du joint augmente par rapport a une largeur
correspondant a la capacité minimum du tam-
bour, des embrévements, de profondeur corres-
pondant a la moitié de 'augmentation de largeur
du joint et de longueur correspondant a la largeur
du cadre, sont réalisés au niveau du cadre de por-
te, pour compenser la réduction de hauteur dudit
cadre de porte due al’augmentation de la largeur
du joint.

Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que la réalisation,
en une seule piéce, de chaque flasque et de la
partie de virole qui lui est adjacente, est obtenue
par emboutissage.

Tambour de lave-linge ou de séche-linge selon
les revendications 1, 2, 5 et 6 prises dans leur en-
semble, caractérisé en ce que le joint d’assem-
blage (30) est constitué d’'une bande cylindrique,
comportant, latéralement, des rainures (301,
302), dans lesquelles le bord interne des parties
de viroles (11, 21) adjacentes a chacun des flas-
ques (10, 20) vient s’encastrer, et en ce que les
redans (40) sont utilisés comme éléments de liai-
son, par fixation de chacune de leurs extrémités
(41, 42) contre la face interne du flasque (10, 20)
correspondant.

Tambour de lave-linge ou de séche-linge selon
les revendications 1, 3, 4, 5 et 6 prises dans leur
ensemble, caractérisé en ce que le joint d’assem-
blage (70) est constitué d’'une bande, comportant
des extrémités (71, 72) coudées perpendiculaire-
ment a la bande, sur une longueur correspondant
a la hauteur (H) du cadre de la porte d’accés au
tambour, et dans des directions opposées l'une a
I'autre, comportant, latéralement, des rainures

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(701, 702), dans lesquelles le bord interne des
parties de viroles (51, 61) adjacentes a chacun
des flasques (50, 60) vient s’encastrer, et en ce
que les redans sont utilisés comme éléments de
liaison, par réalisation en deux parties (52, 62),
solidaires, chacune, d’un flasque (50, 60) et de la
partie de virole adjacente (51, 61) correspondan-
te, dont les extrémités libres (521, 621) se solida-
risent par emboitement et goupillage.

Tambour selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les parties de redans (52, 62) sont solida-
risées avec les flasques (50, 60) et les parties de
viroles (51, 61) correspondantes par moulage en
une seule piéce avec ceux-ci.
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