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Introduction a la fonderie

Principe

e La Fonderie est l'industrie de mise en oeuvre des produits
métalliques moulés (aciers, aluminium, cuivre, fontes,
magnésium, plomb, titane, zinc...).
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Introduction a la fonderie

Principe

e La Fonderie est l'industrie de mise en oeuvre des produits
métalliques moulés (aciers, aluminium, cuivre, fontes,
magnésium, plomb, titane, zinc...).

« Elle consiste a couler un métal ou un alliage en fusion dans un
moule, pour obtenir apres solidification une piece dont les formes
reproduisent celles du moule.
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Introduction a la fonderie

Principe

e La Fonderie est l'industrie de mise en oeuvre des produits
métalliques moulés (aciers, aluminium, cuivre, fontes,
magnésium, plomb, titane, zinc...).

« Elle consiste a couler un métal ou un alliage en fusion dans un
moule, pour obtenir apres so [GiifEREP I IEIEE
reproduisent celles du moule

o La fonderie maitrise ainsi la PEEUTEERNEET S al'll;ages) it la
géométrie (formes et volum N« Sl e[RRIV NN
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Introduction a la fonderie

Principe

e La Fonderie est l'industrie de mise en oeuvre des produits
métalliques moulés (aciers, aluminium, cuivre, fontes,
magnésium, plomb, titane, zinc...).

« Elle consiste a couler un métal ou un alliage en fusion dans un
moule, pour obtenir apres solidification une piece dont les formes
reproduisent celles du moule.

« La fonderie maitrise ainsi la métallurgie (métaux et alliages) et la
géomeétrie (formes et volumes) des pieces qu'elle realise.

« Elle est présente sur tous les grands marchés a travers le monde

(aéronautique, automobile, chimie, construction, défense,
énergie, ferroviaire, mécanique, téléecommunications...)

Procédeés de fabrication - Fonderie _
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Introduction a la fonderie

Marcheés

e« BATIMENT
Chaudieres, Radiateurs, Robinets,
Compteurs, Baignoires, Serrures

« TRAVAUX PUBLICS
Tuyaux d'adduction d'eau et
d'assainissement, Regards de
chaussées, Trappes de voirie

e MOBILIER URBAIN
Candélabres, Cloches, Fontaines,
Statues

e TRANSPORTS
Ferroviaires, Maritimes, Aéronautiques

 AGRICULTURE
Tracteurs , Machines, Irrigation

Procédés de fabrication - Fonderie
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Introduction a la fonderie

Marcheés

« INDUSTRIES MECANIQUES ET
ELECTRIQUES
Génie Civil, Manutention, Terrassement,
Mines et Forages, Sidérurgie, Levage,
Machine-outils, Pompes, Vannes,
Compteurs, Compresseurs, Fours, Moteurs,
Turbines, Armement

« AUTOMOBILE, CYCLE - MOTO, POIDS
LOURDS
Moteurs, Transmissions, Freins,
Suspensions, Climatisation

e ELECTRO - MENAGER
Carters, Pieces mécaniques, Articles
culinaires, Téléphonie, Bureautique

« DECORATION - DIVERS
Statues, Articles de sports, Articles de
décoration

Procédeés de fabrication - Fonderie m
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Introduction a la fonderie

Marcheés

Procédés de fabrication - Fonderie
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Introduction a la fonderie

Variété des dimensions

Procédés de fabrication - Fonderie
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Introduction a la fonderie

Variéeté des matériaux

Fonte

Titane

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie : les etapes

’ Préparation Préparation | * Doser les composants
DerOUIement moule P stal o Amener a l'état liquide
meta - fonte : env 1500°C
\ / > alu:5a700°C
Coulée
Refroidissement
Solidification
Recyclage Recyclage exces
matiere moule \L matiere piece
Démoulage
Décochage
Parachévement

|

Piece brute

Procédeés de fabrication - Fonderie 12
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Fonderie sable

Processus fonderie sable : vue d'ensemble

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

- dessin
- cahier des charges Modelage. -4
- g&mmes » fabrication des outillages Derou lement
/ fonderie sable
I / ~ Sable  Agglomérants l
\ 2 \ 4 A 4 Matieéres premiéres
i métalliques
MOULAGE NOYAUTAGE P v FUSION
Energie thermique
__l g q
Eléments d'addition
Fabrication des noyaux ELABORATION
et {J moJule DES ALLIAGES
COULEE l

U Métal liquide
Entonnoir de coulée
Poche de coulée

Poids de charge —=——— \—,

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

- dessin :
- cahier des Charges Mode[age‘ 24
- gammes aeanon des outlages Déroulement
/ fonderie sable
I / Sable  Agglomérants l
\ 2 \ 4 \ 4 Matieres premiéres
i métalliques
MOULAGE NOYAUTAGE 35 FUSION
Energie thermique
== 9 q
Eléments d'addition
‘ - Retours
Fabrication des noyaux ELABORATION ; gescer}ges
et du moule DES ALLIAGES Je i
\ J - Jets, etc.
COULEE l

Métal liquide
Ajouts

(sable neuf Entonnoir de coulée @
+ bentonite
+ Noir minéral \ Poche de coulée A

+ eau...) Poids de charge—=——1

| SABLERIE | 1

Procédés de fabrication - Fonderie




Fabrication des noyaux
et du moule

#

FINITION

Grenaillage

Meule

Pieces refroidies
vers ébarbage

DES ALLIAGES

l

ELABORATION I

- Jesceines |
de coulée

- Jets, stc.

COULEE
Métal liquide
Ajouts
(sable neuf Entonnoir de coulée
+ bentonite
+ noir minéral \ Poche de coulée
+ eau...) Poids de charge =
SABLERIE DECOCHAGE
DE
MOULAGE Ligne de refroidissement
des moules

Défoncage
des moules

Retour des chassis vides
vers l'unité de moulage

T~

Procédés de fabrication - Fonderie

- Sable
- Piéces
- Descentes de coulée

Décochage
-1 sur grille
& vibrante

( en caisse ajourée, sur convoyeur,
chaine aérienne, efc... )
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Fonderie sable

Utilisation de modeles pour réaliser les moules
- Les modeles reprennent la géométrie
la piece et des éléements de « service »

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

Les modeles peuvent étre en bois, en métal, ...
Ils peuvent étre usinés dans la masse ou obtenus par électro érosion
enfoncage

Procédés de fabrication - Fonderie
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Introduction a la fonderie

Le sable est ensuite versé puis compacté au dessus du modele.
Il est contenu par un chassis

Moule supérieur l
l

Noyau

Systéme d'alimentation

Plan de joint

Systéme d'alimentation

| ! o
= fmxil -

&_\\\\\\\\\\‘

N
LG 0 PM SUDBHBUNE i ]

=]

e e e e PM infrioure  <ximexininxoe g

SN

|
‘ |
|
i3

N

Moule inférieur Noyau

Moule inférieur

Moule inférieur

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

Préparation du moule par versement puis tassement de sable dans
un chassis, sur un modele :

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

La compacité du sable constituant le moule est déterminante.
Il existe différents moyens de « serrer » le sable autour du modele

Finition du serrage supérieur Air comprimé
X a la pilette et raclage
« L Plateau fixe du sable en excédent ‘

; D

'

/

/

= L\ ’

AT RO LTRSS 'l
: Enclume pour .-

L ] retombée de N Membrane
la table { B |
i\ W Démoulage
Pis‘On de Serrage SIS TSI TSI AT TITIIIITIS
' — pneumatique ou
L hydrauli "
YSREae Echappement
=+ d'air comprimé
- Admission d'air
Serrage par pression Serrage par secousse Serrage par membrane souple

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

La compacité du sable constituant le moule est déterminante.
Il existe différents moyens de « serrer » le sable autour du modele

Téte mobile ~—Gaz H_@:
f
I

Y

Huile sous pression

Pistons

Réhausse réglant
le volume de sable
avant serrage

1" temps 2’ temps
Piston pne qqantité dosée de gaz est Allumage, explosion, détente et
introduite dans la chambre de serrage du sable
combustion. Le mélange gaz-air
est brassé
Machines a piston multiples Serrage du sable au gaz

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

Un autre moyen de garantir la résistance du moule,
par réaction physico-chimique, est le moulage en carapace

Ejecteurs Chauffage de la plaque Retournement
par brileurs
/ Axe de
rotation l/lr-\lx 1‘:'\'\ /l;J\\; \
du bac _ \ 4 Axe de Lt b e o

—*__—{ rotation de la
plaque-modele

@ Bac a sable

Croute en /
Sable formation

\ F
]E- 0 ’ v J - .. ]
\Iull \’\_JII \h/ _._, T
Cuisson de la cro(te Retournement de Cuisson de durcissement
404a60s 'ensemble et ouverture de la carapace Démou!agie dég Iat carapace
Le sable non aggloméré e
@ retombe dans le bac @ @

@

fabrication des carapaces - Cycle des opérations

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

Les noyaux permettent de réserver certaines zones de la piece, par ex.
pour des tubulures et des carters : ils empéchent le liquide en fusion de
remplir tout le moule, permettant ainsi de garder des « vides » dans la piece

Les assemblages de noyaux peuvent réaliser des formes complexes

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

La préparation des noyaux suit le méme processus que les moules, leur
composition étant différente.
Ces noyaux sont ensuite assemblés, manuellement ou a l’aide de robots

Préparation des noyaux
pour des carters moteurs

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

Il est également possible d’automatiser la realisation de moules : une
méme « motte » pourra alors étre utilisée pour deux moules successifs

Tir (injection de sable) Serrage de la motte Démoulage de la plagque
pivotante

Jonction et transport Démoulage de la plaque Fermeture de la chambre
des mottes de serrage de moulage

-Schéma de machines de moulage (DISAgroup France).

Procedes de fabrication - Fonderie ﬂ:.
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Fonderie sable

Apreés la préparation du moule, le métal en fusion peut étre coulé.

La coulée déterminera la bonne santé de la piece, elle dépend de :

- la préparation de ’alliage coulé

- la configuration des systemes d’attaque, de filtrage, de répartition de
’alliage

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

Apreés la préparation du moule, le métal en fusion peut étre coulé.

La coulée déterminera la bonne santé de la piece, elle dépend de :

- la préparation de ’alliage coulé

- la configuration des systemes d’attaque, de filtrage, de répartition de
’alliage

L N
T

Elle nécessite des moyens assez lourds

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

— :
Installations!e f@lﬁé ﬁ
=

Joint de coulée
horizontal

Joint de coulée

% o & # vertical
Procédés de fab A  ad " - m
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Un autre moyen de préparer le moule est de verser du sable autour d’un
modele en polystyrene. Ce dernier est instantanément vaporisé lors de la

coulée de ’alliage. C’est le « lost foam »
Il s’agit d’un moulage en moule non permanent avec modéle non

permanent

Sable —

Chéssis unigue. Pas de noyau
(@) modale gazéifiable (b) moule

Coulée Gaz

| Sable

D’aprés
Techniques de I'Tngénieur

Le modele se gaz€ifie au fur et a

— - - mesure que le métal liguide maonte
Procédés de fabrication - FEEE AT LT
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Fonderie sable

Les modeles en lost foam peuvent étre collés entre eux sur une grappe

Injection du modeéle Fabrication de la grappe Enduction de la grappe

Trémis sable
Evacuation
des gaz

D’aprés /

Techniques de I'Tngénieur , . Front de gazéification
Vibration

Procédés de fabric Séchage de I'enduit Moulage en sable Coulée gravité
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Fonderie sable

Exemple de modele lost foam et la piece obtenue

D’aprés
Techniques de I'Tngénieur

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

Exemples de modeles lost foam obtenus par assemblage

D’aprés
Techniques de I'Tngénieur

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie sable

La coulée centrifuge permet d’augmenter la compacité du matériau

Coulée du métal
I

Passage des gaz

Sol Sol

1 1 1 " e

v s Y .‘:_,/ 7 | VT
N " -ﬂ % Pigces ,
NN

RN -~ Moules
/ / \’\ "; : N
Pieces /’_\ N NN B8 By %% 7 sable
; TR -— % ‘
AR, AN
e |
s /
allaaaaaia w Frimp— D'aprés
—d o — o —— " 5 Techniques de I'Ingénieur

1 Moteur

élévation

(b) vue du plan de joint d'un moule

Procédés de fabrication - Fonderie 29 m
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La fonderie cire perdue est également un moulage en moule non
permanent avec modéle non permanent. Le modele est en cire et le
moule constitué d’une carapace réfractaire (sorte de platre aggloméré

autour du modele).

rjection du modele . < .
Démoulage du modele Montage d'assemblag

Chaleur™ /==

Décirage
de la carapace

Préchauffage
de la carapace Coulée

Carapace

Enfobage | Sablage

g

Ebauche Modeéle
coulée encire

Procédés de fabrication - Fonderie Décochage, découpe et finition
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Fonderie cire perdue

La cire perdue est souvent utilisée en fonderie d'art

Procédeés de fabrication - Fonderie 40
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Pour des pieces plus complexes, il peut étre nécessaire d’effectuer des
opérations supplémentaires, faisant appel a des empreintes souples

Mise au joint du modéle Le modéle est recouvert Le demi-moule enveloppe Aprés retournement,
d'une couche réguliére de terre en platre est réalisé I'autre face du modele
est recouverte de terre

Le deuxiéme demi-moule La terre est enlevée La demi-empreinte souple Aprés retournement la terre La deuxiéme demi-empreint:
en platre est réalisé est coulée du deuxieme coté est enlevée souple est coulée

Empreinte
souple

@ _ @

Démoulage apres prise de la matiére souple - .
(quelques heures a 12 heures suivant les matiéres) Moule a empreinte souple

Procédeés de fabrication - Fonderie a1
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Fonderie cire perdue

Pour des pieces plus complexes, il peut étre nécessaire d’effectuer des
opérations supplémentaires, faisant appel a des empreintes souples

Cire de contact

Frette —{ ,' v g
Platre
(®) e Elastomeére .
Platre

Le moule est agité en tous sens  Mise en place des Le noyau est coulé
et la cire non fixée est reversée  évents, entonnoir,
débuts des jets, etc.

Les parties de moule
sont enduites de cire

On verse la cire synthétique
dans le moule fermé.
L'empreinte est remplie
a moitié

@

Aprés retournement, Mise en place des jets, Exécution du moule de potée Décirage a 800 °C Aprés retournement, le moule
démoulage du moule tranches, évents, etc. ou moule réfractaire & base est enterré et coulé
a empreinte souple de chamotte ou d'un mélange

de platre, silice et eau
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Fonderie en coquille

Moulage en moule permanent
Le moule peut étre plus complexe,

Les piéces sont dans des matériaux a faible T°fusion \ ||| /<
| Noyau métallique
Chape Coulée
v __Joint de chape
! — Masselottes
\ 55

Talus Semelle Piece Semelle

différents éléments constitutifs d'une coquille @ petite coquille pour moulage manuel par gravité
avec noyau meétallique

Noyau destructible

Noyau en
. —_—— deux parties

/ Forme en
contre-dépouille

Portées

sens des démoulages «— sens des démoulages 1,2, 3 : ordre de démoulage des noyaux
i i H 1 coquille avec noyau en deux parties
@ moulage m':%qrggg‘e.a:xe: :;iybalg métallique @ moulage en coquille avec noyau sable @ Hairiciiion de TasoNa ver exenaplal

Procédés de fabrication - Fonderie A3 m
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Fonderie en coquille

Le moulage en coquille pose les méme problématiques que le moulage
au sable (systeme d’attaque, remplissage, masselottage)

D'apres |
Techniques de I'Ingénieur . _Descentes
- ( ‘ | .
~— Descente » ‘
At #i
/ / ; N
/—/—— Attaque Masselottes |~ ‘
|

| Canal | !
coulée en source @ coulée en chute

Attaques

[}

| \
Descentes et masselottes

@ coulée latérale

Procédeés de fabrication - Fonderie 44
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Injection basse pression

’injection basse pression per et ﬂf réeguler le remplissage du
moule et de minimiser la J

\\\\\\HI\\\\\\\

f

Buse de coulée ! —

I
Métal liquide : preinte de la piéce

Demi-moule supérieur

Demi-moule inférieur

-+— Air comprimeé ou azote

Tube d'injection —+— Four électrique a résistances

Creuset en graphite

(L7777 /\\,
N

T2 L oL L AL L

Creuset en fonte

7 7 - B 7 |
Procédés de fabricatforr—rore a1
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Injection basse pression

L’injection basse pression permet de reguler le remplissage du
moule et de minimiser la mise au mile

Batterie d’éjection A

Plateau mobile —

Moule

Table ou robot
d’'extraction

Tube de coulée —

Creuset rempli
Four de maintien

Procédés de fabrication - Fonderie
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Injection haute pression

’injection haute pression engendre des vitesses importantes
(Reynolds important), et donc des porosités.
Seule une peau assez fine est compacte

Zones refroidies trés rapidement
Texture fine et compacte

Z_one centrale :
bt «—— air occlus,
et microretassures

Bon controle Mauvais contrdle '
de I'accélération du piston du mouvement du piston

_ Epaisseur moyenne de la paroi : 4 34,5 mm

Procédeés de fabrication - Fonderie m
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Injection basse/haute pression

Installations de fonderie ALU

.‘- pus—
A

Procédés de fabrication - Fonderie
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Fonderie centrifuge en moule permanent

La fonderie centrifuge en moule permanent est principalement
destinée aux pieces de réevolution

Coquille Moteur rotation coquille

Basket

Déversoir : :
Tuyau en cours de centrifugation

Canal
de coulée

Poche de fonte

Vérin de translation du carter

Tuyau en cours d'extraction

Eau de refroidissement_

Extracteur

Carter

D’aprés
Techniques de I'Tngénieur

Procédés de fabrication - Fonderie
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Finition - parachevement

La premiere etape suivant la solidification est ’enlevement du sable :

- Les pieces peuvent étre vibrées ou secouées entre elles dans
des tonneaux de decochage

- Le sablage — grenaillage permet également d’enlever des résidus

Turbines de grenaillage

Entrée

des piéces /

Sortie

Tonneau a passage continu des pieces
Capacité: 12t/ h

Masse unitaire des piéces : 150 kg (max.)

Débit de grenaille des trois turbines : 3 x 600 kg / min

Procédés de fabrication - Fonderie
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Finition - parachevement

Apres ’élimination du sable, il est necessaire d’enlever les
masselottes et le systeme d’alimentation :

- Masse

- Scie a ruban

- Tronconneuse

- Coin hydraulique

Les plans de joint et d’autres bavures peuvent également étre eliminée
- marteaux et burins
- tourets a meuler ou meuleuses portatives
- tonneaux de roulage
- gougeage

Procédés de fabrication - Fonderie
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Approche fonctionnelle du moule

Les éléments du moule Entonnor Masselotie Event

Descente

Attaque
Chambre de décantation de coulée Plan de joint

et de détente

Procédés de fabrication - Fonderi o
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Approche fonctionnelle du moule

Systéme d’attaque : Entonnor i A Event
Remplissage de [’empreinte sans
turbulences et sans entrainer

d’impuretés dans un temps donne

Masselotte :
Réservoir d’alliage
compensant le retrait de la

piece

Descente

Events :
Evacuation des gaz présents ou
pouvant se former pendant la

coulée

Chambre de décantation :
Elimination des premiéres parties Attague

Chambre de décantation de coulee Plan de joint

de ’alliage contaminées ou o1 Js dBterte
oxydées

Z 42 : . : Canal de coulée (sectionstypes QA A )
Procédés de fabrication - Fonderie
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Ecoulement du liquide en fonderie

Lors de la coulée par gravité, le remplissage doit étre le plus
calme (pas de turbulences) et le plus homogene possible

X
Entonnoir——s——

DESEEHIE—\T+ Canal

r— -‘&J -l.J

W Pied

Attagques }f!

Procédés de fabrication - Fonderie
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Ecoulement du liquide en fonderie

1_._,_.1,_,_._;’ SR )

'\. | P ! f

Le canal de descente doit \ | \

| |
: = —— | =
permettre un écoulement I i | = a2
laminaire de | ‘alliage, sans !'m— e nement |7 ]
. - . g | g |
turbulences ni entrainement d’air - -
@,- mauvais trace (debit Q') (b) bon tracé (debit Q)
r=2(30
| | |
| 4 y
|
| g RN
| | £ Tl -
| _ = :
N _ |
|| [ ~ |
| | | I 1\\
Deacollement _d | “Entrainement
d'air
(2 ist : ) : ist :
® Elﬂm;éﬁf ¢ ® gu:n 1t(;a%gepuur Ly=0,05m © ngﬁgﬁ dr’?l%evortex v
des filets fluides et ¢ = 5% pour 0,05m < L < 0,15 m et entrainement d’air
entrainement d’air ’ d="
L4 longueur developpee de la descente
56
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Ecoulement du liquide en fonderie

Les attaques doivent permettre une
alimentation équilibrée des s

difféerentes parties du moule _
EEE

TTT

(@) attaques multiples S./S, = 2

— IJ
\
N\ \ |'
|
) -
(b) attaque en bavure S./S, = 2 } T _ _{“‘“xhh
-3 | - ::;I:_Sﬂ

T Sy : ¢) fort desequilibre S_ /S, = 2/3
Procédés de fabrication - Fonderie © . ¢ m
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Ecoulement du liquide en fonderie

| 08d
Le systeme |
y _1s . | | | !
d’alimentation comporte | - seun L so\/ / |54
des équipements de 4\ o — f
7 ° | ¥
retention des crasses au 2ol || ] '| g W%  asa
. — I
niveau de la zone de 2LV s oo |
’ . ! E |
versement de ’alliage oL 8T g Akoad 08 d
I 2,6 d’ I‘I,E d’ 26 d
tfﬂlile::es i.! 58 d
danti-voriex [
Coupe B-B
152 Logement clinquant fusible
— 7
ﬁ | /l |Avecc|0im
< Tl
S —ee—d'impact —{—1— —3—
T W — Gimpect— 14
i : f i :
\
—\ | N
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Ecoulement du liquide en fonderie

Le systeme DIs
d’alimentation comporte '_L'K 5% |
des équipements de N T T w00 .
’ R ‘ aac
retention des crasses | |
dans le systéme . c
T . Clinquant
d’alimentation fusible i
5 % 5 % e 10 %
pd
8 l g
et F_L .
cl2 cl3 c
Section X-X Section Y=Y Section -7
L-E qu-i Logement E
pour clinquant
L

25 9% au maximum

oI

0 % au maximum

|
4

-
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Possibilités et limites en fonderie

Nécessité de retirer le modele / la piece
- Les pieces de fonderie présentent des

depouille normale

depouilles
Type de modele Dépouille
admissible (%)

Modéle « sans 0,2 0,5 %
depouille »

Modele avec 1%
déepouille minimum

Modele avec 2 %
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Possibilités et limites en fonderie

Cette dépouille dépend des dimensions des

pieces
Profondeur de la Dépouille associee
piece (mm)
) 4 %
R 10 5 %
15 4 %
20 3,5 %
25 et au dela 3,2 %
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Possibilités et limites en fonderie

mia 7

Retrait Matériau Retrait
Fontes 8 a 18 %o
Aciers 15 a 22 %o
Alliages légers 12 a2 15 %o
Alliages cuivreux 12 a 18 %o

- Masselottage
- Donner des degrés de liberte

- Tolérances dimensionnelles

Procédés de fabrication - Fonderie
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Possibilités et limites en fonderie

- Sureépaisseurs d’usinage

Plus grande dimension de la piece
250 250 - 1000 1000 et au-dela
Cotes de
référence
Tolérance dimensionnelle
0 -40 2 2 4
40 — 65 2 2 5
65 — 100 2 3 6
(N g N 100 — 160 3 3 6
= | S e - 160 — 250 4 4 6
e e 1 —T 250 — 400 ‘ ‘ §
S 400 — 630 6 8
< | 630 — 1000 7 10
1000 — 1800 13
B d S 1800 - 2500 16
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Définition des pieces de fonderie

Piece a obtenir  =————— Surfaces a usiner —— Surépaisseurs d’usinage

'Illllll//

' A,

Usinage
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Définition des pieces de fonderie

- Sureépaisseurs d’usinage

Plus grande dimension de la piece
250 250 - 1000 250 250 - 1000
1000 et au- 1000 et au-
Cotes de dela dela
reférence —— -
Surepaisseur Tolérance
dimensionnelle
0 -40 6 6 2 2 4
40 — 65 6 6 2 2 5
65— 100 6 7 10 2 3 6
— 100 - 160 7 7 10 3 3 6
— 160 — 250 8 8 10 4 4 6
==
{7 /A 250 — 400 9 11 ‘ ‘ -
400 - 630 10 12 6 8
d 630 — 1000 11 14 7 10
€ > 1000 - 1800 17 13
1800 - 2500 20
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Définition des pieces de fonderie

=P Définition du plan de joint =m=emmmp  Définition des dépouilles

@® |l faut un moule autour de cette piéce.

® Pour que le moule soit réalisable, e s
it faut qu'il soit congu en 2 parties minimum,
d’ol la notion de plan de joint.

e _-_._-_..i.._-__._
|
!
!
i
i
|
|
|
r
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Définition des pieces de fonderie

Régles générales - objectif

Obtenir :

e une compacité maximale de ’alliage ;

o des formes, des dimensions et des éetats de
surface ;

e une structure metallurgique satisfaisant aux
obligations structurelles (résistance mecanique,
deformation).

Procédeés de fabrication - Fonderie [aye]
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Définition des pieces de fonderie

Régle 1 : limiter le nombre de surfaces de joint du moule

Regle 2 : le plan de joint doit étre le plus simple possible : plan, ou
suite de plans

Régle 3 : surfaces demandant la qualité maximale placées dans la partie
inférieure du moule

Régle 4 : empreinte contenue le plus possible dans une méme partie
du moule et favorisant une bonne régularité des épaisseurs et une
bonne concentricité

Régle 5 : minimisation du nombre de noyaux

Régle 6 : placer le plan de joint de maniere a ce que les surfaces en
dépouille choisies ne perturbent pas les fonctions de la piece

Procédeés de fabrication - Fonderie [a{e) m
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Définition des pieces de fonderie

Le tracage des pieces de fonderie

Pas d’angles sortants vifs au niveau desquels le
refroidissement serait plus rapide que le reste de la piece.

Mauvais Correct
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Définition des pieces de fonderie

Le tracage des pieces de fonderie

Pas d’angles rentrants trop marques

Do) |

Mauvais Correct
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Définition des pieces de fonderie

Le tracage des pieces de fonderie

Epaisseurs aussi uniformes que possible.

"J"r",ffr :

Mauvais Correct
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Définition des pieces de fonderie

Le tracage des pieces de fonderie

Concevoir des raccordements progressifs si les epaisseurs
ne peuvent pas étre uniformes

o
o
o

Mauvais Correct
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Définition des pieces de fonderie

Le tracage des pieces de fonderie

Eviter les accumulations de métal et masses de metal
isolées, sources de retassures et de porosités

@90
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Définition des pieces de fonderie

Le tracage des pieces de fonderie

Eviter les croisements a angle droit des toiles et des
nervures pour éviter les points chauds

R

Mauvais Correct
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Définition des pieces de fonderie

Le tracage des pieces de fonderie

Eviter les toiles et parois horizontales ou verticales pour
faciliter le démoulage : elles nécessiteront de la dépouille.

'iE

.-' = x _.:_ .-r
=.r“"r'F PR
Dépouille £ :

Mauvais Correct
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1.a Moulage en coquille par gravité
1. Moulage a moule permanent 1.b Moulage a basse pression
1.c Moulage sous pression

1.d. Moulage par centrifugation

. 2.a Moulage a modéle permanent
2. Moulage a moule non permanent

2.b Moulage a modéle perdu
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1. Quels sont les principales clés de classification des process de fonderie

2. Quelles sont les fonderies qui permettent de realiser des pieces en fonte

3. Quelles est la fonderie qui permet de réaliser des pieces en alliage
d’alu pour des grande cadences et des grandes séries

4. Citez deux parametres a intégrer en + lors de la conception des
pieces de fonderie

5. A quoi sert un noyau ?
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