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Description

La présentie invention concerne un lest pour
cuve de lave-linge et un procédé de fabrication de
ce lest.

Dans un lave-linge, un ensemble "cuve - tam-
bour & linge - dispositif d'entrainement” constitue
souvent une unité mobile, suspendue élastique-
ment dans une carrosserie. Durant le fonctionne-
ment du lave-linge, cet ensemble mobile oscille
non seulement suivant des plans verticaux mais
également suivant des plans horizontaux. Pour évi-
ter des chocs entre la carrosserie et cet ensemble
mobile, des espaces de dégagement sont habituel-
lement laissés entre ceux-ci. Pour réduire la gran-
deur de ces espaces de dégagement, des lests
sont montés sur les deux flasques d'extrémité de
la cuve du lave-linge pour abaisser la fréquence de
résonance de cet ensemble mobile et réduire I'am-
plitude des oscillations.

Dans les lave-linge connus, les lests moniés
sur des cuves faisant partie de leurs ensembles
mobiles ont habituellement une surface extérieure
plane et parallele & une surface intérieure plane
appliquée contre des surfaces des flasques d'ex-
trémité et ces cuves. Durant les oscillations de ces
ensembles mobiles suivant des plans horizontaux,
les points des extrémités des lests & surface exité-
rieure plane ont des trajectoires circulaires ayant
des rayons vis-a-vis du centre des cuves, plus
grands que les rayons des trajectoires circulaires
des points se trouvant au milieu de cette surface
extérieure de ces lests. Des espaces de dégage-
ment entre ces ensembles mobiles et les carrosse-
ries de ces lave-linge connus sont généralement
prévus de maniére que les distances entre ces
carrosseries et les centres des cuves de ces lave-
linge soient supérieures aux rayons des frajectoires
circulaires de ces points des exirémités de ces
lests. Il en ressort que les carrosseries des lave-
linge connus sont habituellement encombrantes ou
volumineuses.

Le brevet CH-A-246 971 décrit un stabilisateur
(ou lest) a liquide disposé, non pas sur les flasques
d une cuve cylindrique d'un lave-linge & axe hori-
zontal, mais sur la partie supérieure d'une cuve
tronconique d'un lave-linge & axe incliné, ce stabili-
sateur 2 liquide ayant notamment une surface exté-
rieure bombée.

On connait également le brevet DE-A-2 937
704 qui concerne la fabrication d'un élément en
béton ayant une surface inférieure plane et une
surface supérieure concave obtenue par estampa-
ge.

Il est donc clair que dans ['état de la technique
manquent des lests en béton ayant au moins une
surface, destinée & étre exposée en particulier vers
I'extérieur, qui soit galbée.
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La présente invention ayant pour but d'éviter
ces inconvénients, permet de réaliser des lests
économiques pour cuve de lave-linge favorisant
une réduction maximale de la grandeur des espa-
ces de dégagement entre la carrosserie de ce
lave-linge et I'ensemble mobile de celui-ci, en vue
d'avoir une carrosserie moins encombrante que
celle d'un lave-linge connu équivalent.

La présente invention a également pour objet
un procédé de fabrication de ce lest.

Selon l'invention, un lest pour cuve de lave-
linge, ayant un rebord saillant présente les caracté-
ristiques qui sont énoncées dans la partie caractéri-
sante de la revendication 3.

Un procédé de fabrication de ce lest est carac-
térisé en ce qu'il consiste a

- réaliser une piéce intermédiaire en béton
frais déformable ayant un volume identique a
celui du lest & fabriquer en tous les poinis de
celui-ci, avec d'une part des surfaces bom-
bées du cbté correspondant au cbté intérieur
de ce lest et d'autre part une surface plane,
du cbté correspondant au cOté extérieur de
ce lest, et

- A poser cette piece en béton frais déformable
par sa surface plane sur une surface concave
qui est une surface complémentaire 2 la sur-
face extérieure bombée de ce lest, en vue de
laisser cette piece en béton frais déformable
prendre la forme finale de ce lest avec une
surface extérieure bombée et des surfaces
intérieures planes, en épousant la forme de
cette surface concave, et se durcir dans cette
forme finale.

Pour mieux faire comprendre l'invention, on en
décrit ci-aprés des exemples de réalisation et un
lave-linge connu, illustrés par les dessins ci-an-
nexés dont

- la figure 1 représente une vue schématique
et partielle d'une coupe suivant un plan hori-
zontal d'un lave-linge connu montrant une
cuve munie de lests 2 surface extérieure
plane,

- la figure 2 représente une vue schématique
et partielle d'une coupe suivant un plan hori-
zontal d'un lave-linge, mortrant une cuve mu-
nie de lests réalisés selon I'invention ;

- la figure 3 représente & une autre échelle,
une vue schématique en perspective d'un
lest de la figure 2 ;

- la figure 4 représente une vue des phases
principales d'un procédé de réalisation du
lest de la figure 3.

Un lave-linge connu 1 comprend (figure 1) une
carrosserie 2, une cuve 3, un tambour A linge 4
tournant autour d'un axe 5. La cuve 3, le tambour 4
et des dispositifs d'entrainement non représentés
forment un ensemble mobile 6 qui oscille durant le
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fonctionnement du lave-linge 1, suivant des plans
horizontaux dont un est représenié par le plan du
dessin et dans des directions F1 et F2, et suivant
des plans verticaux qui sont des plans perpendi-
culaires au plan du dessin. Pour diminuer les oscil-
lations de I'ensemble mobile 6, des lests 7 et 8
sont montés sur les deux flasques d'extrémité de
la cuve 3. Ces lests 7 et 8 ont respectivement des
surfaces extérieures 9 et 10 planes qui sont paral-
leles avec leurs surfaces intérieures planes 11 et
12 qui sont appliquées contre les flasques d'exiré-
mités de la cuve 3. Durant les oscillations de
I'ensemble mobile 6, suivant des plans horizontaux
et dans des directions F1 et F2, les trajectoires des
points des exirémités 14, 15 du lest 7 et 16, 17 du
lest 8 ont un rayon R par rapport au centre C de la
cuve 3 plus grand que le rayon r des trajectoires
des points 18, 19 des milieux de ces lests 7 et 8.
Pour éviter des chocs entre la carrosserie 2 et les
lests 7 et 8, les espaces de dégagement 22 et 23
doivent étre suffisamment grands pour contenir les
trajectoires des points des exirémiiés 14, 15, 16,
17 de ces lests 7 et 8, et la distance D entre les
parois de la carrosserie 2 et le centre C de la cuve
3 est alors plus grande que le rayon R de ces
trajectoires. Il en ressort que la carrosserie de ce
lave-linge connu est volumineuse ou encombrante.

Cet inconvénient est évité dans un lave-linge
30 réalisé selon l'invention.

Ce lave-linge 30 comprend une cuve 3, une
tambour 2 linge 4 tournant autour d'un axe 5 et des
dispositifs d'entrainement, non représentés, identi-
ques & ceux du lave-linge connu 1 (désignés par
les mémes numéros de référence), qui forment
avec des lests 31,32 montés sur les flasques d'ex-
trémité de la cuve 3, un ensemble mobile 35.

Selon une caractéristique importante, dans
I'ensemble mobile 35, les lests 31, 32 comprennent
(figures 2 & 4) au moins, du cOté extérieur, des
surfaces extérieures bombées 36, 37, et du cbté
intérieur, des surfaces intérieures 38, 39 ayant une
configuration produisant autrement dit favorisant
une fixation stable de ces lests contre des flasques
d'extrémité de la cuve 3. Ces surfaces intérieures
38, 39 ont de préférence une forme complémentai-
re A celles des flasques d'exirémité de la cuve 3.

Dans l'exemple illustré, les lests 31, 32 ayant
une forme sensiblement trapézoidale et des surfa-
ces extérieures bombées 36, 37 comprennent dans
leurs parties supérieures, des rebords 33,34 3 sur-
faces planes 33a, 34a en saillie perpendiculaire-
ment & leurs surfaces intérieures planes 38,39 et
dans leurs parties centrales, des trous 53, 54 desti-
nés 2 leur fixation sur la cuve 3 dont les surfaces
des flasques d'extrémité sont également planes.

Dans I'ensemble mobile 35, les points des
extrémités 40, 41 et 42, 43 des lests 4 surfaces
extérieures bombées 31, 32 tracent, durant des
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oscillation de cet ensemble mobile 35 suivant des
plans horizontaux dans les directions F1 et F2, des
trajectoires qui ont un rayon P, par rapport au
centre C de la cuve 3, inférieur au rayon R des
trajectoires des points des exirémiiés 14, 15, 16,
17 des lests & surfaces planes 7, 8 du lave-linge
connu 1, mais supérieur au rayon Q des trajectoi-
res des points 45, 46 des milieux des lests a
surfaces extérieures bombées 31, 32. Il en ressort
que pour éviter des chocs entre de lests 31, 32 et
une carrosserie 48 du lave-linge 30, les espaces de
dégagement 50 et 51 aménagés entre ceux-ci, qui
contiennent les trajectoires des points 40, 41, 42,
43 des exirémités des lests 2 surfaces bombées
31, 32 sont relativement plus faibles que les espa-
ces de dégagement 22, 23 dans le lave-linge
connu 1, et les parois de la carrosserie 48 sont, de
ce fait, plus proches de I'ensemble mobile 35 que
les parois de la carrosserie 2 vis-a-vis de I'ensem-
ble mobile 6. La distance d entre les parois de la
carrosserie 48 et le centre C de la cuve 3 de
I'ensemble mobile 35 est ainsi plus faible que la
distance D entre les parois de la carrosserie 2 et le
centre C de la cuve 3 de I'ensemble mobile 6. La
carrosserie 48 est par conséquent moins encom-
brante ou volumineuse que la carrosserie 2 bien
que la cuve et le tambour 2 linge soient identiques
en dimensions.

Les lests 31 et 32 sont réalisés en un matériau
choisi parmi le béton, les métaux, les agglomérés
formés de métaux et de matiéres synthétiques.

Selon l'invention, un procédé de fabrication
d'un lest & surface extérieure bombée 31 ou 32 en
béton (figures 4a, 4b, 4c) consiste & réaliser une
piece intermédiaire en béton frais déformable 52
ayant un volume identique a celui du lest a fabri-
quer 31, 32 en tous les points de celui-ci aussi
bien au niveau du rebord saillant 33 ou 34 que
celui des autres parties de ce lest mais avec d'une
part des surfaces bombées 56, 57 au lieu des
surfaces planes 33a, 38 ou 34a, 39, du cbté cor-
respondant au cbté intérieur de ce lest c'est-a-dire
le cO6té de ce rebord saillant 33 ou 34 et de la
surface intérieure 38 ou 39 et d'auire part une
surface plane 58 ou 59 au lieu d'une surface bom-
bée sur le cOté correspondant au cbté extérieur de
ce lest c'est-a-dire le c6té de la surface extérieure
bombée 36 ou 37, et & poser cette piece 52 en
béton frais encore & I'état déformable, par sa surfa-
ce plane 58 ou 59 sur une surface concave 60 qui
est une surface complémentaire 3 la surface exté-
rieure bombée 36 ou 37 du lest 31 ou 32, en vue
de laisser cette piéce en béton frais déformable 52
prendre la forme finale (figures 2 et 3) du lest 31
ou 32 avec une surface bombée 36 ou 37 du cbté
extérieur et des surfaces planes 33a et 38 ou 34a
et 39 du cbté intérieur de ce lest 31 ou 32, en
épousant la forme de la surface concave 60, et se
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durcir pour devenir un lest 31 ou 32.

Dans un exemple de mise en oeuvre, le procé-

dé de fabrication d'un lest 31 ou 32 & surface
extérieure bombée 36 ou 37 (figure 3) comprend
(figures 4a, 4b, 4c) au moins des étapes suivantes

réaliser un moule de coulée pour béton 55
pourvu d'une empreinte d'une piéce intermé-
diaire déformable 52 de formation du lest &
fabriquer 31 ou 32, comportant un fond
concave formé de surfaces complémentaires
aux surfaces bombées 56, 57 de cette piéce
en béton frais déformable 52,

remplir en béton frais ce moule de coulée 55
de maniére & avoir une surface terminale
libre plane 58 pour obtenir cetie piéce en
béton frais déformable 52 ;

réaliser une plaque de mise en forme 61
présentant une surface concave 60 qui est
une surface complémentaire & la surface
bombée 36 ou 37 du lest & fabriquer 31 ou
32;

enlever cette piéce en béton frais encore a
I'état déformable 52 de ce moude de coulée
55, la poser sur cette plaque de mise en
forme 61 avec la surface plane 58 de cette
piece déformable 52, en contact avec la sur-
face concave 60, y laisser cette pieéce défor-
mable 52 prendre la forme finale du lest a
fabriquer 31 ou 32 et se durcir dans cette
forme finale.

On obtient ainsi avec ce procédé facilement et

rapidement des lests économiques en béton 31 et
32 pour équiper des lave-linge a faible encombre-
ment.

Revendications

Procédé de fabrication d'un lest en béton (31,
32) ou en aggloméré de métaux et matieres
synthétiques, ce lest étant destiné & des flas-
ques d'extrémité de cuve de lave-linge & tam-
bour tournant & axe horizontal et comprenant,
au moins du cbté extérieur, une surface exté-
rieure bombée (36, 37), qui favorise un espace
réduit de dégagement (50, 51) enire cuve 2
lest (3) et carrosserie (48), et, du cté intérieur,
orienté vers la cuve, des surfaces (33a, 34a,
38, 39) qui ont une configuration complémen-
taire de celle du flasque correspondant de
cette cuve, permettant ainsi une fixation stable
de ce lest (31, 32), caractérisé en ce qu'il
comprend les étapes suivantes :

- réalisation d'une piéce intermédiaire en
béton frais déformable (52) ayant un vo-
lume identique 2 celui du lest a fabriquer
(31, 32) en tous les points de celui-ci,
avec d'une part des surfaces bombées
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(56, 57) du cbté correspondant au coté
intérieur de ce lest (31, 32) et d'autre
part une surface plane (58, 59), du c6té
correspondant au cbté extérieur de ce
lest (31, 32), et

- pose de ladite piéce en béton frais défor-
mable (52) par sa surface plane (58, 59)
sur une surface concave (60) qui est une
surface complémentaire de la surface ex-
térieure bombée (36, 37) de ce lest (31,
32), en vue de laisser cette piéce en
béton frais déformable (52) prendre la
forme finale de ce lest (31, 32), avec une
surface extérieure bombée (36, 37) et
des surfaces intérieures planes (33a, 38 ;
34a, 39), en épousant la forme de cette
surface concave (60), et se durcir dans
cette forme finale.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il comprend, dans sa mise en oeuvre,
au moins les étapes suivantes :

- réalisation d'un moule de coulée pour
béton (55) pourvu d'une empreinte d'une
piece intermédiaire déformable (52) de
formation du lest & fabriquer (31, 32),
comportant un fond concave formé de
surfaces complémentaires des surfaces
bombées (56, 57) de ladite piece en bé-
ton frais déformable (52) ;

- remplissage en béton frais du moule de
coulée (55), de maniére & avoir une sur-
face terminale libre plane (58) pour obte-
nir ladite piéce intermédiaire en béton
frais déformable (52) ;

- réalisation d'une plague de mise en for-
me (61) présentant une surface concave
(60), qui est une surface complémentaire
a la surface bombée (37, 37) du lest &
fabriquer (31, 32) ;

- enlevement de ladite piéce intermédiaire
en béton frais (52), encore & I'état défor-
mable, de ce moule de coulée (55) ;
pose de cette piéce intermédiaire (52)
sur ladite plaque de mise en forme (61),
avec la surface plane (58) de ladite piece
intermédiaire (52) en contact avec ladite
surface concave (60) ; conformation de
ladite piéce intermédiaire déformable
(52) & la forme finale du lest & fabriquer
(31, 32) ; et durcissement de cette piéce
intermédiaire (52), ainsi conformée, dans
cette forme finale.

Lest (31, 32) pour flasques d'extrémité de cuve
de lave-linge & tambour tournant & axe hori-
zontal, caractérisé en ce qu'il est réalisé en
béton ou en aggloméré, notamment de métaux
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et de maiiéres synthétiques, et en ce qu'il
comprend au moins du cOté extérieur, une
surface extérieure bombée (36, 37), qui favori-
se un espace réduit de dégagement (50, 51)
enire cuve 2 lest (3) et carrosserie (48), et, du
cOté intérieur orienté vers la cuve, des surfa-
ces (33a, 34a, 38, 39) qui ont une configuration
complémentaire de celle du flasque correspon-
dant de cette cuve, permettant ainsi une fixa-
tion stable de ce lest (31, 32).

Claims

1.

A method for manufacturing a ballast (31, 32)
made of concrete or a conglomerate of metals
and synthetic materials, this ballast being in-
tended to be applied to end cheeks of a wash-
ing machine tub whose drum turns about a
horizontal axis, the ballast comprising at least
on the outer side an outer convex surface (36,
37) which helps to reduce the free space (50,
51) between the tub supplied with its ballast (3)
and the chassis (48), and on the inner side
which is turned towards the tub, surfaces (33a,
34a, 38, 39), whose shape is complementary
fo that of the corresponding cheek of said tub,
thus allowing said ballast (31, 32) to be rigidly
mounted, characterized in that it comprises the
following steps:

- manufacturing an intermediate piece
made of fresh deformable concrete (52)
whose volume is identical in any point to
that of the ballast (31, 32) to be manufac-
tured, and whose shape includes on the
one hand convex surfaces (56, 57) at the
side corresponding to the inner side of
this ballast (31, 32) and on the other
hand a plane surface (58, 59) at the side
corresponding to the outer side of this
ballast (31, 32),

- and depositing said concrete piece (52)
which is still fresh and deformable, with
its plane surface (58, 59) on a concave
surface (60) which is complementary in
shape to the outer convex surface (36,
37) of said ballast (31, 32), such that this
piece of fresh and deformable concrete
(52) transforms into the final shape of
this ballast (31, 32), having an outer con-
vex surface (36, 37) and inner plane sur-
faces (33a, 38; 34a, 39) and adoptis the
shape of this concave surface (60)
whereupon the piece is allowed to cure
in this final shape.

2. A method according to claim 1, characterized

in that it comprises for its implementation at
least the following steps:
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- realizing a mould for casting concrete
(55), said mould having a cast shape
according to an intermediate deformable
piece (52) for forming the intended bal-
last (31, 32), said mould comprising a
concave bottom having complementary
surfaces with respect to the convex sur-
faces (56, 77) of said piece made of
fresh deformable concrete (52),

- filling the mould (55) with fresh concrete
such that a plane free end surface (58) is
achieved, for obtaining said intermediate
piece made of deformable fresh concrete
(52),

- realizing a shaper plate (61) having a
concave surface (60) which is a com-
plementary surface to the convex surface
(36, 37) of the ballast (31, 32) to be
manufactured,

- withdrawing said intermediate piece of
fresh and still deformable concrete (52)
from the mould (55), applying said inter-
mediate piece (52) onto said shaper
plate (61), with the plane surface (58) of
said intermediate piece (52) being in
contact with said concave surface (60),
adapting said intermediate deformable
piece (52) to the final shape of the ballast
to be manufactured (31, 32) and curing
said intermediate piece (52) in this final
shape.

3. A ballast (31, 32) for the end cheeks of a

washing machine tub having a drum which
rotates about a horizontal axis, characterized in
that it is made of concrete or of a conglom-
erate, especially of metals and synthetic ma-
terials, and that it comprises at least on the
outer side a convex outer surface (36, 37)
which helps to reduce the free space (50, 51)
between the tub supplied with its ballast (3)
and the chassis (48), and on the inner side
which is turned towards the tub, surfaces (33a,
34a, 38, 39), whose shape is complementary
fo that of the corresponding cheek of said tub,
thus allowing said ballast (31, 32) to be rigidly
mounted.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Ballastge-
wichts aus Beton (31, 32) oder einem Metall-
Kunststoff-Agglomerat, wobei das Gewicht fir
Stirnfldchen von Waschmaschinenbottichen mit
um eine waagrechte Achse drehender W3-
schetrommel bestimmt ist und mindestens auf
der AuBenseite eine gewdlbte AuBenfliche (36,
37) aufweist, die einen verringerten Freiraum
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(50, 51) zwischen dem mit Ballastgewicht ver-
sehenen Bottich (3) und dem Gehduse (48)
sowie auf der dem Bottich zugewandten Innen-
seite Oberflichen (33a, 34a, 38, 39) aufweist,
deren Form zu der der entsprechenden Stirn-
fliche dieses Bottichs komplementir ist, so
daB sich eine stabile Befestigung dieses Bal-
lastgewichts (31, 32) ergibt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es folgende Verfahrensschritte
aufweist:

- Herstellung eines Zwischenprodukis (52)
aus frischem verformbarem Beton mit
dem gleichen Volumen wie das herzu-
stellende Ballastgewicht (31, 32) an allen
seinen Punkten, mit gewd&lbten Oberfl4-
chen (56, 57) einerseits auf der der In-
nenseite des Gewichts (31, 32) entspre-
chenden Seite, und mit einer ebenen
Fldche (58, 59) andererseits auf der der
AuBenseite des Ballastgewichts (31, 32)
entsprechenden Seite, und

- Auflegen des Zwischenprodukts (52) aus
frischem Beton im noch verformbaren
Zustand mit seiner ebenen Fliche (58,
59) auf eine konkave Oberfliche (60), die
eine komplementédre Oberfldche zur ge-
wolbten AuBenfliche (36, 37) des Bal-
lastgewichts (31, 32) ist, um das Zwi-
schenprodukt aus frischem, verformba-
rem Beton (52) die endgiiltige Form des
Ballastgewichts (31, 32) mit einer ge-
wolbten Oberflache (36, 37) auf der Au-
Benseite und ebenen Flachen (33a, 38;
34a, 39) auf der Innenseite annehmen zu
lassen, wobei es die Form der konkaven
Oberfliche (60) annimmt, und um dann
als Ballastgewicht auszuhirten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es zu seiner Durchflihrung min-
destens die folgenden Verfahrensschritte auf-
weist:

- Herstellung einer GieBform (55) fiir Beton
mit der Form eines verformbaren Zwi-
schenprodukts (52) zur Bildung des her-
zustellenden Ballastgewichts (31, 32), mit
einem konkaven Boden komplementirer
Form zu den gewd&lbten Oberflachen (56,
57) des Zwischenprodukis aus verform-
barem frischen Beton (52),

- Fullung dieser GieBform (55) mit Beton,
so daB sich eine ebene freie Oberfliche
(58) ergibt, um das Zwischenprodukt aus
frischem verformbarem Beton (52) zu er-
halten,

- Herstellung einer Formgebungsplatte (61)
mit einer konkaven Oberfliche (60), die
zur gewdlbten Oberfliche (36, 37) des
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10

herzustellenden Ballastgewichts (31, 32)
komplementdr ist,

- Entnahme dieses Zwischenprodukis aus
noch verformbarem Beton aus der GieB-
form (55), Auflegen dieses Zwischenpro-
dukts auf die Formgebungsplatte (61) mit
der ebenen Oberflache (58) des verform-
baren Zwischenprodukts (52) in Kontakt
mit der konkaven Oberfldche (60), so daB
dieses verformbare Zwischenprodukt (52)
die endglltige Form des herzustellenden
Ballastgewichts (31, 32) annimmt und in
dieser endgiiltigen Form aushirten kann.

Ballastgewicht (31, 32) flir Stirnflichen von
Waschmaschinenbottichen, mit um eine waag-
rechte Achse drehender Wischetrommel, da-
durch gekennzeichnet, daB es aus Beton oder
einem Agglomerat, insbesondere einem Metall-
Kunststoff-Agglomerat besteht, und mindestens
auf der AuBenseite eine gewdlbte AuBenfliche
(36, 37) aufweist, die zu einem verringerten
Freiraum (50, 51) zwischen dem mit Ballastge-
wicht versehenen Bottich (3) und dem Gehiu-
se (48) fuhrt, und auf der zum Bottich hinwei-
senden Innenseite Oberflichen (33a, 34a, 38,
39) besitzt, deren Form der der entsprechen-
den Stirnfliche dieses Bottichs komplementir
ist, so daB eine stabile Befestigung dieses
Gewichts (31, 32) mdglich ist.
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FIG_4-b
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FIG.3

53

FIG_4-3
36

333



	bibliography
	description
	claims
	drawings

