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Procédé d'assemblage d'un fond de citerne pour conteneur, et citerne ainsi obtenue.

@ Le fond assemblé selon l'invention comporte une calotte
sphérique 20 as$emblée & un corps cylindrique 10 au moyen
d'une bague 30 obtenue par exemple par cintrage d'un fer
plat. - :
Par rapport au fond classique & bord tombé 20a, 20b le
fond selon I'invention, plus simple & fabriquer, offre une capa-
cité accrue 50. En outre, fa bague participe 2 fa rigidification
du corps cylindrique.
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La présente invention concerne un procédé
d'assemblage d'un fond de citerne pour conteneur, ainsi
que la citerne ainsi obtenue. - :

‘Les citernes des conteneurs—citernes sont géné-
ralement formées d'un corps cylindrique ou "virole" aux
deux extrémités duquel sont soudés deux fonds bombés
fermant le corps cylindrique.

Ces fonds bombés ont une forme générale de
calotte sphérique (donc de rayon de courbure constant),
pour une répartition optimale des contraintes. Pour per-
mettre le raccordement de cette calotte au corps cylin-
drique, on réalise généralement un "fond & bord tombé",
od la courbure de la calotte devient plus forte au

-voisinage de sa périphérie ; cette zone & courbure

croissante ou "carre" assure ainsi la transition entre
la calotte'sphérique (de'raydn de courbure supérieur au
rayon du corps cylin&rique) et un "bord droit", cylin-
drique, qui.-sera ajusté puis soudé a 1'intérieur de ce
corps cylindrique,-le cas échéant avec mise en place
d'entretoises entre l'extérieur de la carre et 1'inté-
rieur du corps cylindrique. 7

La présente invention propose de réaliser un
fond de citerne pour conteneur en é&vitant d'avoir 2
fabrlquer un tel fond a bord tombé.

A cette fin, on forme une tole plane en 'une
calotte sphérique ; on soude la périphérie de cette
calotte sur la face intérieure d'une bague dont le

“diameétre intérieur .est sensiblement égal au diamdtre

extérieur de la calotte et dont le diamdétre extérieur
est sensiblement égal au diamétre intérieur du corps
cylindrique de citerne ; on introduit la bague pourvue
de la calotte & l'intérieur du corps de citerne ; enfin,
on soude la bague au corps de citerne. '
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De préférence, la bague est cylindrique et
obtenue par cintrage d’un fer plat dont on rapproche
les deux extrémités les plus éloignées.

L'invention s‘applique aussi bien & l'assem~
blage des surfaces d'extrémité de la citerne qu'd celui
des parois de cloisonnement intérieur.

Un premier avantage est bien entendu une
rationalisation de la fébrication, par suppression
des étapes de formage de la carre et du bord droit. En
outre, il devient aisé de préparer des ensembles calotte-
bague qui ne seront soudé&s au corps cylindrique qu’'au
dernier moment, 1'un et l'autre éléments étant stockés
3 part. Il est en effet aisé d'introduire l'ensemble
bague-calotte dans le corps de citerne avec son axe
incliné par rapport a celui du corps de citerne, la
bague étant ensuite soumise & un pivotement d'une

fraction de tour pour aligner les deux axes.

Un autre avantage est l'augmentation de capacité
de la citerne pour des dimensions extérieures identiques ;
on récupére en effet le volume pris par la carre dans le
cas d'un fond & bord tombé. '

Un dernier avantage du fond assemblé selon
l'invention est que la bague joue un r6le de frette qui
rigidifie le corps cylindrique de la citerne.

D'autres caractéristiques et avantages de
1'invention appaxaitront a la lecture de la description
détaillée,ci—deSsous d'un exemple de 1l'invention, faite
en référence aux dessins annexés, sur'lesquels :

- la figure 1 est une vue en coupe d'une citerne compor-
tant un fond assemblé selon l'invention ;

- la figure 2 est un détail de la figure 1 montrant plus
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précisément leé,détails d'exécution -dé cet assembiagé.

Sur les figures 1 et 2, la référence 10 désigne
le corps cylindrique, horizontal, de 1a_citerne. Ce corpé
cylindrique est fermé ou compartimenté au moyen d'un
fond 20 en forme de caldtte_sphérique de-rayon R, ce .
rayon &tant tré&s supérieur & celui du corps cylindrique
10. Une bague 30 est ajustée & 1'intérieur du corps
cylindrique 10 : son diamétrerextérieur est voisin de
celui du diamétre du corps cylindrique, et son diamétre
intérieur voisin de celui de la calotte 20. Cette
derniére est soudée 3 la bague 30 au moyen de deux
points de soudure 40, 41 en un emplacement tel que le
prolongemént de la fibre neutre 21 de la calotte arrive
au voisinage du centre d'inertie 31 de la bague. La
bague, aprés introduction dans le corps cylindrique,
est soudée i celui-ci par 1l'intermédiaire des soudures
42 et 43. , '

Sur la figqure 1,'on a représenté en trait
interrompu 1'emplacement occupé pér un’ fond a bord tombé
selon la technique antérieure : la référence 20a désigne
la carré, et la référence 20b désigne le bord droit : on
voit ainsi que le fond selon I'invention pefmet de

récupérer un volume 50 précédemment perdu & cause de

la carre 20a.
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REVENDICATIONS

1. Procédé d'assemblage d'un fond de citerne

pour conteneur, caractérisé en ce qu'il consiste a :
- former une t6le plane en une calotte (20) sphérique,
~ souder la périphérie de cette calotte sur la face

intérieure d'une bague (30) dont le diamétre intérieur
est sensiblement égal au diamdtre extérieur de la
calotte et dont le diamdtre extérieur est sensiblement
égal au diametre intérieur du corps cylindrique (10)

de la citerne,

- introduire la bague pourvue de la calotte & 1'intérieur

du corps de citerne,

- souder la bague au corps de citerne.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé

en ce que la calotte sphérique est soudée & la bague en
un emplacement tel que, en section radiale, le prolonge-
ment de la fibre neutre (21) de la calotte passe au voi-
sinage du centre d'inertie (31) de la bague.

3. Procédé selon l'une des revendications 1 et
2, caractérisé en ce que la bague est cylindrique et

obtenue par cintrage d'un fer plat.

4. Procédé selon l'une des revendications 1 a

3, caractérisé en ce que la bague est introduite dans le

corps de citerne avec son axe incliné par xrapport a celui du
corps de citerne, la bague étant ensuite soumise a un

pivotement d'une fraction de tour pour aligner les deux axes.

5. Citerne, caractérisée en ce qu'elle comporte

au moins un fond assemblé par le procédé selon l'une

des revendications 1 a 4.

6. Citerne selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que le fond forme une surface d'extrémité de
la citerne. ]

7. Citerne selon 1l'une des revendications 5 et
6, caractérisée en ce que le fond forme une paroi de

cloisonnement intérieur de la citerne.
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