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cuve et une enveloppe d'habillage extérieure constituée lise sur la virole cylindrique (13) un moulurage de rabat-
de deux fonds assemblés a une virole cylindrique (13), tement de I'extrémité (13a) de la virole (13) dans la gor-
on réalise sur chaque fond un moulurage définissant ge (8) afin de solidariser la virole (13) et le fond.

une gorge (8) limitée par un plan de butée (9) et raccor- Application a la fabrication de chauffe-eau, dans
dée a une surface de centrage (10), on emboite une vi- lesquels I'espace entre I'enveloppe extérieure d'habilla-
role cylindrique (13) sur I'un des fonds jusqu'a venir sen- ge et la cuve est rempli de matériau thermiquement iso-
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Description

L'invention est relative & un procédé de fabrication
de chauffe-eau ainsi qu'a un chauffe-eau correspondant
du type comprenant une cuve isolée thermiquement et
revétue d'une enveloppe extérieure d'habillage.

Dans les chauffe-eau de type connu, l'enveloppe
extérieure d'habillage est habituellement constituée par
un assemblage de deux fonds a une virole cylindrique.

Les deux fonds sont généralement obtenus par em-
boutissage d'une tble mince d'épaisseur comprise entre
5/10éme de millimétre et un millimétre, tandis que la vi-
role d'habillage est obtenue par roulage et soudage par
points d'une tble mince d'épaisseur comprise entre
3/10éme et 8/10&me de millimétre.

L'assemblage des fonds a la virole cylindrique est
effectué dans I'état de la technique connue par vissage,
par encliquetage, ou par collage ou par blocage di a
I'expansion d'un matériau tel que de la mousse de po-
lyuréthane.

Dans cette technique connue, il est nécessaire de
préparer séparément les fonds et la virole sur une ligne
de fabrication et de mise en oeuvre de matériaux mé-
talliques, puis bien souvent de peindre séparément les
deux piéces avant de les assembler autour de la cuve
de chauffe-eau pour constituer l'enveloppe d'habillage.

Dans cette technique connue, il est généralement
nécessaire de stocker et de manutentionner séparé-
ment les fonds inférieurs et supérieurs, les viroles cylin-
driques et de les transporter en cabine de peinture avant
de procéder a l'assemblage de l'enveloppe autour de la
cuve. Il en résulte des irrégularités dans les cadences
de fabrication et des manutentions indésirables.

En outre, du fait de I'expansion de la mousse de
polyuréthane, I'assemblage de la virole était soumis a
une pression mécanique susceptible d'engendrer des
déformations ou méme une désolidarisation de 'assem-
blage, nécessitant alors l'usage d'un systéme de con-
formage.

L'invention a pour but de remédier aux inconvé-
nients de la technique connue, en créant un nouveau
procédé de fabrication de chauffe-eau dans lequel I'as-
semblage de la virole et des fonds est particulierement
fiable et résiste a la pression due a I'expansion du ma-
tériau thermiquement isolant sans utilisation de confor-
mateur, tout en procurant un aspect esthétique permet-
tant la mise en peinture aprés l'assemblage et I'expan-
sion du matériau thermiquement isolant & l'intérieur de
I'enveloppe d'habillage ainsi constituée.

L'invention a pour objet le procédé de fabrication de
chauffe-eau du type comprenant une cuve isolée ther-
miquement et revétue d'une enveloppe extérieure d'ha-
billage constituée de deux fonds assemblés a une virole
cylindrique, comportant les étapes suivantes :

a) réaliser sur chaque fond un moulurage définis-
sant une gorge limitée par un plan de butée et rac-
cordée une surface de centrage,
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b) emboiter une virole cylindrique sur l'un desdits
fonds en coiffant ladite surface de centrage jusqu'a
venir sensiblement en butée sur ledit plan de butée,
c¢) réaliser sur ladite virole cylindrique un moulurage
derabattement de I'extrémité de la virole dans ladite
gorge afin de solidariser ladite virole et ledit fond,
d) introduire la cuve de chauffe-eau dans la virole
et la positionner sur ledit fond ,

e) emboiter l'autre fond sur la virole contenant la
cuve de chauffe-eau en répétant les étapes b) et ¢),
de maniére a constituer une enveloppe d'habillage
sensiblement étanche et apte a recevoir un produit
d'isolation thermique moussant expansible tel
qu'un polyuréthane.

Selon d'autres caractéristiques de l'invention :

- al'étape a), on réalise simultanément par moulura-
ge une moulure saillante limitée du cété de ladite
gorge par ledit plan de butée,

- ladite surface de centrage est raccordée a une sur-
face tronconique facilitant I'emboitement d'une vi-
role cylindrique,

- ladite surface tronconique est réalisée simultané-
ment par moulurage au cours de |'étape a),

- l'extrémité de la virole rabattue dans ladite gorge
forme une ceinture annulaire enserrant le fond de
ladite gorge,

- le diamétre extérieur de la surface de centrage est
voisin du diamétre intérieur de la virole cylindrique,
de maniére qu'aprés rabattement de l'extrémité de
la virole dans la gorge, la virole et le fond corres-
pondant soient bloqués |'un par rapport a l'autre,

- le procédé comporte en outre une étape de mise en
peinture avant |'étape d'injection de mousse de ma-
tiere expansible thermiquement isolante.

L'invention a également pour objet un chauffe-eau
comportant une cuve positionnée dans une enveloppe
d'habillage constituée a partir de deux fonds et d'une
virole cylindrique, caractérisé en ce que chaque extré-
mité de la virole cylindrique est rabattue radialement in-
térieurement dans une gorge correspondante ménagée
dans chaque fond de maniére a enserrer cette gorge.

Selon une caractéristique avantageuse de l'inven-
tion, chaque fond comporte une partie tronconique ra-
dialement intérieure a la virole cylindrique et engagée
dans celle-ci.

L'invention sera mieux comprise grace a la descrip-
tion qui va suivre donnée a titre d'exemple non-limitatif
en référence aux dessins annexés dans lesquels :

La figure 1 représente schématiquement une vue
en coupe diamétrale d'un fond d'habillage embouti de
la technique connue.

Lafigure 2 représente schématiquement une demi-
vue en coupe radiale d'un fond d'habillage préparé con-
formément a l'invention.

La figure 3 représente schématiquement une vue
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partielle agrandie correspondant au repére Il de la figu-
re 2.

La figure 4 représente schématiquement une vue
agrandie en coupe radiale de I'assemblage d'une virole
cylindrique & un fond préparé conformément & l'inven-
tion.

La figure 5 représente schématiquement une vue
agrandie en coupe radiale d'une autre étape d'un pro-
cédé selon l'invention.

La figure 6 représente schématiquement une vue
en coupe diamétrale expliquant le montage d'un chauf-
fe-eau conformément a l'invention.

La figure 7 représente schématiquement une vue
en coupe diamétrale illustrant la mise en place d'un ma-
tériau thermiquement isolant conformément a l'inven-
tion.

En référence a la figure 1, un fond embouti selon
I'invention comporte un plateau en forme de disque 1
limité par un rebord annulaire 2 et raccordé a une pre-
miére partie tronconique 3 elle-méme raccordée a un
rebord annulaire 4. Le rebord annulaire 4 est limité par
une partie tronconique 5 et par le rebord 6 du flan d'em-
boutissage.

En référence a la figure 2, selon l'invention, on ef-
fectue sur le fond embouti de la figure 1 des opérations
de mise en oeuvre métallique conduisant a la formation
d'un crevé 7 central permettant l'injection de mousse de
matériau expansible, et on effectue sur la partie tronco-
nique 5 une opération de mise en forme définissant une
gorge 8 limitée par un plan de butée 9 et raccordée a
une surface de centrage 10.

De préférence, la réalisation de la gorge 8 est ef-
fectuée par moulurage au moyen d'une mollette dépla-
cable relativement au fond selon un mouvement circu-
laire d'axe coaxial & I'axe A de révolution du fond. Avan-
tageusement, on réalise simultanément par moulurage
une moulure saillante 11 limitée du cb6té de la gorge 8
par le plan de butée 9.

De préférence, la surface de centrage 10 égale-
ment constituée par moulurage est raccordée & une sur-
face tronconique 12 limitée par deux diamétres d, et d,,
dontle premier, dy, est inférieur au deuxiéme, d,, et dont
le deuxiéme, d,, correspond au diamétre de la surface
de centrage 10.

Du fait que le plan de butée 9 limitant la moulure
saillante 11 doit arrétertoute piéce emboitée par dessus
la surface de centrage 10, la moulure saillante 11 limitée
par le plan de butée 9 présente un diamétre extérieur
dy supérieur aux deux diamétres dy et d,, précités.

Avantageusement, le profil de lafigure 3 correspon-
dantala réunion des formes géométriques précitées est
réalisé simultanément par moulurage au moyen d'une
mollette de forme appropriée réalisant simultanément
le détourage du bord d'emboutissage 6.

En référence a la figure 4, on emboite une virole
cylindrique 13 de diamétre intérieur d voisin du diamétre
extérieur d, de la surface de centrage 10 et inférieur au
diamétre d; de la moulure saillante 11. Cet emboitage
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est réalisé jusqu'a venir sensiblement en butée sur le
plan de butée 9 limitant la gorge 8. On voit que la partie
tronconique 12 sert avantageusement a centrer la virole
cylindrique 13, cet autocentrage permettant la mise en
oeuvre de procédés automatisés ou robotisés d'assem-
blage.

En référence a la figure 5, on réalise sur la virole
cylindrique 13 une déformation plastique pour rabattre
I'extrémité 13a de la virole 13 dans la gorge 8. Aprés
déformation plastique, l'extrémité 13a de la virole 13 ra-
battue dans ladite gorge 8 forme ainsi une ceinture an-
nulaire permanente en serrant le fond de la gorge 8.

La déformation plastique de l'extrémité 13a est de
préférence obtenue par un moulurage au moyen d'une
molette de forme appropriée assurant la solidarisation
de la virole 13 au fond correspondant.

En référence a la figure 6, aprés avoir solidarisé un
fond a une virole, on introduit une cuve de chauffe-eau
14 a l'intérieur de l'assemblage ainsi constitué et on re-
ferme l'enveloppe d'habillage en appliquant un deuxié-
me fond 15 sur l'assemblage précité et en répétant les
opérations des figures 4 et 5 pour réaliser une envelop-
pe d'habillage sensiblement étanche apte a recevoir un
produit d'isolation thermique moussant expansible tel
qu'un polyuréthane.

Avantageusement, on met en peinture I'assembla-
ge ainsi constitué avant d'injecter une mousse de ma-
tiere expansible thermiquement isolante ou d'assembler
la bride 16 portant I'élément chauffant 17 et les moyens
de régulation thermique correspondants.

En référence a la figure 7, aprés avoir injecté sous
forme liquide une mousse de matériau expansible, on
voit que la pression d'expansion est contenue par l'as-
semblage de la gorge 8 enserrée par la ceinture 13a,
de sorte qu'aucune rupture de l'assemblage n'est a
craindre. Lors de la dilatation due a l'expansion de la
mousse, le rebord tronconique 12 se déplie Iégérement
contre la paroi, ce quicontribue a rigidifier l'assemblage
et & prévenir toute déformation susceptible de provo-
quer un désemboitement.

L'invention décrite en référence & un mode de réa-
lisation particulier n'y est nullement limitée, mais couvre
au contraire toutes modifications de forme et de toutes
variantes de réalisation dans le cadre et I'esprit de l'in-
vention.

Revendications

1. Procédé defabrication de chauffe-eau du type com-
prenant une cuve (14) isolée thermiquement et re-
vétue d'une enveloppe extérieure d'habillage cons-
tituée de deux fonds assemblés & une virole (13)
cylindrique, comportant les étapes suivantes :

a) réaliser sur chaque fond un moulurage défi-
nissant une gorge (8) limitée par un plan (9) de
butée et raccordée a une surface (10) de cen-
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trage,

b) emboiter une virole (13) cylindrique sur l'un
desdits fonds en coiffant ladite surface de cen-
trage (10) jusqu'a venir sensiblement en butée
sur ledit plan (9) de butée,

¢) réaliser sur ladite virole (13) cylindrique un
moulurage de rabattement de I'extrémité (13a)
de la virole (13) dans ladite gorge (8) afin de
solidariser ladite virole (13) et ledit fond,

d) introduire la cuve (14) de chauffe-eau dans
la virole (13) et la positionner sur ledit fond ,
e) emboiter |'autre fond sur la virole (13) con-
tenant la cuve (14) de chauffe-eau en répétant
les étapes b) et ¢), de maniére a constituer une
enveloppe d'habillage sensiblement étanche et
apte & recevoir un produit d'isolation thermique
moussant expansible tel qu'un polyuréthane.

Procédé selon la revendication 1, caractérisée en
ce que, a l'étape a), on réalise simultanément par
moulurage une moulure saillante (11) limitée du c6-
1é de ladite gorge (8) par ledit plan (9) de butée.

Procédé selon la revendication 1 ou la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que ladite surface (10) de
centrage est raccordée a une surface (12) tronco-
nique facilitant I'emboitement d'une virole (13) cy-
lindrique.

Procédé selon la revendication 3, caractérisée en
ce que ladite surface tronconique (12) est réalisée
simultanément par moulurage au cours de ['étape
a).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que l'extrémité
(13a) de la virole (13) rabattue dans ladite gorge (8)
forme une ceinture annulaire enserrant le fond de
ladite gorge (8).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que le diamétre
extérieur (d,) de la surface (10) de centrage est voi-
sin du diamétre intérieur (d) de la virole (13) cylin-
drique, de maniére qu'aprés rabattement de I'exiré-
mité (13a) de la virole (13) dans la gorge (8), la vi-
role (13) et le fond correspondant soient bloqués
I'un par rapport a l'autre.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu'il comporte en
outre une étape de mise en peinture avant |'étape
d'injection de mousse de matiére expansible ther-
miquement isolante.

Chauffe-eau, comportant une cuve (14) thermique-
ment isolée contenue dans une enveloppe d'ha-
billage en téle mince, obtenu par mise en oeuvre
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10.

d'un procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations1a7.

Chauffe-eau comportant une cuve (14) positionnée
dans une enveloppe d'habillage constituée a partir
de deux fonds et d'une virole (13) cylindrique, ca-
ractérisé en ce que chaque extrémité (13a) de la
virole (13) cylindrique est rabattue radialement in-
térieurement dans une gorge (8) correspondante
ménagée dans chaque fond de maniére a enserrer
cette gorge (8).

Chauffe-eau selon la revendication 9, caractérisé
en ce que chaque fond comporte une partie tronco-
nique radialement intérieure a la virole (13) cylindri-
que et engagée dans celle-ci.
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