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Roue & aubes et outillages et procédés pour les fabriquer

par moulage,

La présente invention se rapporte aux roues & aubes
et aux outillages et procédés pour les fabriquer par moulage.

On distingue trois types de roues a aubes : celles
dites radiales centrifuges (ou centripdtes) pour lesquelles
les trajectoires des particules fluides sont contenues dans
des plans perpendiculaires a l'axe de rotation, sauf au
voisinage immédiat de ce dernier; celles dites axiales dans
lesquelles les particules fluides restent sensiblement 3 dis-
tance constante de 1l'axe de rotation; et celles dites héli-
co-centrifuges (ou hélico-centripétes) intermédiaires entre
les deux cas précédents dans lesquelles les aubes sont con-
formées de maniére a ce que les particules de fluide décri-
vent un trajet ayant a la fois une composante radiale et une

composante axiale., C'est ce dernier type de roues que 1l'in-
vention perfectionne,

Le tracé des aubes de ces roues est régi par des con-
sidérations hydrauliques, qui en définissent notamment 1'an-
gle d'entrée, l'angle de sortie, la longueur, la hauteur, le
bord d'attaque et le profil. L'aube qui en résulte a une
forme gauche compliquée. Elle n'est pas démoulable. Pour
la réaliser en fonderie, on crée des noyaux de sable en as-
semblant des secteurs que l'on maintient ensemble par colla-
ge et par ligaturage. Ces assemblages donnent une piéce de
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fonderie, qui présente de nouabreuses bavures, ce qui néces-
site un ébavurage ultérieur, dont les dimensions ne sont
ni précises, ni reproductibles et dont 1'état de surface
est trés médiocre. Lorsque les courbures des aubes sont
tres modestes, on utilise un noyau monobloc et le noyau-
teur ébranle les ailettes de la boite a4 noyau pour sor-
tir du noyau lors de la préparation de ce dernier. Non
seulement les noyaux ne répondent plus ainsi aux cotes fi-
xées par l'hydraulicien et différent les uns des autres,
mais encore cette différence de cote n'est pas connue de
l'hydraulicien et varie, d'une aube & 1l'autre d'une méme
roue, d'une maniére imprévue, qui dépend d'un mouvement
plus ou moins brusque du fondeur. Le fabricant de roues

3 aubes hélico-centrifuges ne connait pas le profil réel
des aubes dont il a pourtant déterminé le profil théorique
avec beaucoup de précision et, en raison de cette incerti-
tude de fabrication, il est conduit & prendre des marges
de tolérance plus grandes.

L'invention remédie & ces inconvénients par une roue
3 aubes hélico-centrifuges, dont 1'état de surface tel le
que venue de fonderie ou de moulage est impeccable, dont
les dimensions sont précises et peuvent correspondre exac-
tement aux plans fournis au fondeur sans que celui-ci se
heurte a des difficultés insurmontables, et dont la fa-
brication est plus rapide que par le passé et peut &tre
automatisée. L'expérience a montré que cette roue & au-
bes avait au moins les mémes performances que les roues
hélico-centrifuges classiques et souvent des performances
supérieures & ces derniéres.

L'invention a pour objet une roue & aubes, formée
d'un moyeu entouré d'un flasque, qui est de révolution
autour de 1l'axe du moyeu et duquel naissent des aubes hé-
lico-centrifuges 3 intrados et extrados paralléles et ad-
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mettant 1'axe du moyeu comme axe de répétition, caractérisé
en ce que le prolongement imaginaire de la génératrice du
flasque coupe l'axe du moyeu et les intrados et extrados
des aubes s'étendent dans leur totalité suivant des por-

tions d'hélicoides aigus dont 1l'axe commun est celui du
moyeu.

De préférence, le flasque est sensiblement conique
et l'angle aigu entre le rayon vecteur d'un hélicoide et
1'axe de celui-ci est égal & l'angle entre le bord d'at-
taque de 1l'aube et 1l'axe du moyeu.

On désigne par liexpression hélicoide aigu un héli-
coide dont l'angle entre le rayon vecteur et l'axe de ré-
volution est aigu, au lieu que le rayon vecteur soit per-
pendiculaire a cet axe. On conserve ainsi exactement

ltangle d'entrée,de grande importance du point de wvue hy-
draulique.

On comprend qu'une telle roue & aubes en matiére
plastique soit démoulable aisément d'un moule, le procédé
de moulage consistant & créer un moule dont les cavités
sont délimitées par des portions d'hélicoides aigus de
méme axe, a emplir ces cavités de matiére plastique ligui-
de, & faire durcir la matiére plastique en une piéce ri-
gide, et & démouler la piéce rigide en lui imprimant un
mouvement hélicoidal autour de 1l'axe des hélicoides.

L'état de surface est impeccable, tout comme la pré-
cision des dimensions et l'automaticité du démoulage peut
8tre obtenue par des moyens imprimant un mouvement héli-
coidal autour de l'axe des hélicoides & la piéce se trou-
vant dans le moule.

Pour une roue 3 aubes venue de fonderie, le procédé
consiste & créer un noyau de sable dans lequel sont ména-

gées des cavités 3 la forme des aubes de la roue & mouler,
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4 emplir ces cavités de métal liquide, laisser le métal se
solidifier en une piéce et & détruire le noyau de sable
pour libérer la pieéce et est caractérisé en ce qu'il
consiste & créer une boite & noyau ayant des aubes dont
les intrados et extrados s'étendent suivant des portions
d'hélicoides aigus de méme axe, & emplir la boite & noyau
de sable, & y durcir le sable en un noyau et a démouler

le noyau de la boite en imprimant aux aubes de celle-ci
un mouvenent hélicoidal autour de leur axe.

Aux dessins annexés, donnés uniquement 3 titre d'e-
xXemple :

La figure 1 est un schéma en perspective d'un moule
suivant 1l'invention.

La figure 2 est une vue en coupe, éclatée, d'une
roue a aubes suivant l'invention.

La figure 3 est une vue en perspective illustrant
la fabrication d'une boite a noyau suivant 1l'invention.

La figure 4 est une vue en perspective éclatée, a-
vec arrachement partiel, d'une boite & noyau.

La figure 5 est une vue en coupe d'une aube d'une
boite & noyau; et

La figure 6 est une vue en coupe d'un moule incor-
porant un noyau de sable suivant 1 invention.

Pour fabriquer un moule de roues a aubes en matieére
plastique, on crée des cavités 1 de méme axe (une seule
d'entre elles est représentée) XX' de répétition dans une
forme 2, en matiére métallique, & l'aide d'une électrode
3 par électroérosion. Les faces opposées de 1'électrode.
3 s'étendent suivant des portions d'hélicoides aigus d'a-
xe XX", L'électrode 3 est portée par un porte-électrode
4 entrainé, pas & pas, suivant un mouvement hélicoidal, de
méme axe et de méme pas que celui des hélicoides, sur une
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vis 5 par des moyens non représentés.

La forme 2, munie des cavités 1, et une coiffe coni-
gue donnant un moyeu constituent un moule., Le démoulage
s'effectue en donnant & la piéce moulée un mouvement hé-
licoidal. On obtient (figure 2) un flasque 6 conique 2
moyeu, muni d'aubes 7, sur les chants desquelles il suf-
fit de souder par ultrasons un flasque 8 de fermeture
pour obtenir une roue & aubes. Le prolongement imaginai-
re de la génératrice du flasque 6 coupe l'axe YY' du mo-
yeu. Les intrados et extrados des aubes 7 s'étendent
suivant des portions d'hélicoides aigus d'axe YY'.

En fonderie, la roue est fabrigquée a l'aide de deux
chéssis 9, 10 inférieur et supérieur emplis de sable,
épousant les formes extérieures de la roue et, entre les
deux chéssis, d'un noyau 11a de sable reproduisant la
forme intérieure de la roue. (figure 6)

- Aprés la coulée et le refroidissement du métal le sable
est détruit et on obtient la roue brute de fonderie.

Pour la réalisation des deux ch&ssis et du noyau,
il est nécessaire de posséder :

- deux plaques modéles reproduisant la face avant et la
face arriére de la roue,

- une boite & noyau (figure 4) pour la réalisation du
noyau.

Les plaques modéles sont obtenues & la maniére clas-
sique sans difficulté,

La boite & noyau se compose essentiellement d'un
fond de boite 11 d'un ensemble d'aubes 12 et d 'une coif-
fe 13.

La fabrication du fond 11 et de la coiffe 13 s'ef-
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fectue sans difficulté. Ce sont des piéces tournées.

Pour fabriguer l'ensemble d'aubes 12, on procéde
comme il suit : (figure 3)

1) Fabrication d'une forme 14 & noyau : c'est une
piéce en bois tournée et représentant les formes compri-
ses entre le flasque avant et le flasque arriére.

2) Fabrication d'une rampe 15 correspondant au pas
de l'hélicoide.

3) Fabrication d'un couteau 16 monté sur un axe 17
et incliné par rapport & celui-ci de la valeur de l'an-~
gle O~ de 1'hélicoide. Aprés avoir ménagé une échancrure
sans précision dans la forme 14 & noyau, on exécute un
troussage & l'aide du couteau 16 se déplacant sur la ram-
pe 15. Celui-ci décrit donc le squelette de l'aube sur
une résine préalablement posée sur la forme 14 i noyau.

4) Fabrication du négatif de 1'aube

a) apport sur le squelette de 1l'aube d'une cire calibrée
d'épaisseur égale & la moitié de 1l'épaisseur de l'aube et
représentant 1l'extrados.

b) Prise d'empreinte de 1l'extrados de l'aube & 1l'aide
d'une résine de coulée.

c) Apport sur l'empreinte de 1 extrados de l'aube d'une
cire calibrée d'épaisseur égale 3 1'épaisseur de 1'aube

d) Prise d'empreinte de l'intrados de l'aube & 1l'aide d'u-
ne résine de coulée.

Par une succession de moulage résine, on obtient donc
le négatif de l'aube positionné dans la forme 14 & noyau.

Ce négatif va permettre 1l'obtention des aubes défi-
nitives et le positiomnement de ces aubes 12 sur le fond
11 de boite.
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Les aubes 12 sont obtenues soit en résine coulées
dans le négatif, soit en métal par moulage au sable d'une
maquette issue du négatif.

Dans ces deux cas, il convient d'ajouter & 1'aube
proprement dite une partie appelée piétage 19 (figure 5).

Ce "piétage" est encastré dans le fond 11 de boite
comme un tenon dans une mortaise et permettra la mise en

place et la démontabilité de 1l'aube 12 sur le fond 11
de boite.

La boite & noyau permet de fabriquer autant de no-
vaux 11 en sable que l'on veut fabriquer de roues a aube.
Chagque noyau 11a est placé entre les deux chéssis 9, 10.

On coule du métal. On libére la roue coulée en enlevant
le sable.

I1 va de soi que le flasque de révolution peut aussi
se réduire a un disque plat.
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REVENDICATIONS

1) Roue 3 aubes, formée d'un moyeu entouré d'un flas-
que, qui est de révolution autour de l'axe du moyeu et
duquel naissent des aubes hélico-centrifuges & intrados
et extrados paralléeles et admettant 1l'axe du moyeu comme
axe de répétition, caractérisé en ce que le prolongement
imaginaire de la génératrice du flasque coupe l'axe du
moyeu et les intrados et extrados des aubes s'étendent
dans leur totalité suivant des portions d'hélicoides ai-
gus dont l'axe commun est celui du moyeu.

2) Roue suivant la revendication 1, caractérisé en ce
gue le flasque est sensiblement tronconique.

3) Roue suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'angle aigu entre le rayon vecteur d'un héli-
coide et l'axe de celui-ci est égal & l'angle entre le
bord d'attaque de 1l'aube et 1l'axe du moyeu.

L) Procédé de moulage d'une roue & aubes en matiére
plastique suivant l'une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce qu'il consiste & créer un moule dont les
cavités sont délimitées par des portions d'hélicoides ai

gus de méme axe, & emplir ces cavités de matiere plasti-
Que liquide, & faire durcir la matiére plastique en une
piéce rigide, et & démouler la piéce rigide en lui impri-
mant un mouvement hélicoldal autour de l'axe des hélicoides.

5) Moule pour la mise en oeuvre du procédé de la revendi-
cation 4, caractérisé en ce qu'il comprend des cavités dé-
limitées par des portions d'hélicoides aigus de méme axe,

6) Moule suivant la revendication 5, caractérisé en ce
qu'il comprend des moyens pour imprimer un mouvement hélicoi-
dal autour de 1l'axe des hélicoides & la piéce se trouvant
dans le moule.
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7) Procédé de moulage d'une roue a aubes métallique qui
consiste & créer un noyau de sable dans lequel sont ména-
gées des cavités a4 la forme des aubes de la roue a mouler,
a4 emplir ces cavités de métal liquide, & laisser le métal
se solidifier en une piéce et & détruire le noyau de sable
pour libérer la pieéce, caractérisé en ce qu'il consiste &
créer une boite & noyau ayant des aubes dont les intrados
et extrados s'étendent suivant des portions d'hélicoides
aigus de méme axe, & emplir la boite & noyau de sable, a vy
durcir le sable en un noyau et & démouler le noyau de la
boite en imprimant aux aubes de celle-ci un mouvement héli-
coidal autour de leur axe.

8) Boite & noyau pour la mise en oeuvre du procédé de

la revendication 7, caractérisée en ce qu'elle comprend des
aubes, dont les intrados et extrados s'étendent suivant des
portions d'hélicoides aigus d'axe de répétition commun et

gui naissent d'un flasque de révolution autour de 1l'axe de
répétition des aubes.
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