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@  Procédé  de  moulage  en  fonderie  et  moule  la  coulée  de  fabrication  sous  basse  pression,  avec  modèle  gazéif  iable  et  moule 
en  sable  sans  liant. 

  Moulage  de  précision  en  fonderie  avec  moule  en  sable 
sans  liant  et  modèle  perdu  gazéifiable  et  alimentation  ascen- 
dante  en  métal  liquide  sous  basse  pression,  avec  application 
d'une  dépression  sur  le  moule. 

Le  moule  2  comporte  une  paire  de  modèles  24  en  polysty- 
rène  expansé  raccordés  à  un  masque  de  fonderie  28  donnant 
la  forme  de  l'embouchure  de  coulée  29.  Le  masque  28  est  po- 

sitionné  et  centré  dans  le  moule  par  un  manchon  34  de  cen- 
trage  et  de  verrouillage  sur  le  fond  17  du  châssis  de  moule  14. 
Une  extrémité  26  de  chaque  modèle  24  s'emboîte  dans  une 
ouverture  27  du  masque  28. 

Application  à  la  coulée  de  la  fonte,  de  l'acier  allié  ou  non 
et  des  superalliages. 



La  p r é s e n t e   i nven t ion   est  r e l a t i v e   à  la  f a b r i c a t i o n   en  f o n d e r i e  

de  p ièces   moulées  en  fonte  et  au t res   a l l i a g e s   m é t a l l i q u e s ,   f e r r e u x   ou 

non,  l ége r s   ou  non,  en  u t i l i s a n t   le  procédé  de  moulage  sous  b a s s e  

p r e s s i o n .  

Par  le  brevet   US  2  830  343,  on  conna i t   un  procédé  de  moulage  d e .  

p r é c i s i o n   en  f o n d e r i e   u t i l i s a n t   un  modèle  perdu  e n  p o l y s t y r è n e   e x p a n s é  

et  du  sable   de  moulage  autour  de  ce  modèle,  c ' e s t - à - d i r e   un  mélange  

d u r c i s s a b l e   de  sable  et  de  l i a n t .   Dans  ce  procédé ,   le  moule  e s t  

a l imenté   en  métal  l i q u i d e   par  g r a v i t é .  

Par  le  b reve t   FR-A-  2  163  455,  on  conna i t   un  procédé  de  moulage 

de  p r é c i s i o n   en  f o n d e r i e   u t i l i s a n t   un  modèle  g a z é i f i a b l e   en 

p o l y s t y r è n e   expansé  et  un  moule  en  sable  sans  l i a n t ,   rendu  compact  p a r  

d é p r e s s i o n   ou  p r e s s ion   néga t ive   ou  p r e s s i o n   s o u s - a t m o s p h é r i q u e .   Un  t e l  

procédé  est  d é c r i t   avec  a l i m e n t a t i o n   du  moule  par  g r a v i t é .   Le  modèle  

g a z é i f i a b l e   n ' e s t   pas  p o s i t i o n n é   ni  f ixé   r i g i d e m e n t   par  r appo r t   au 

c a i s s o n   c o n t e n a n t   le  moule.  Ce  procédé  de  coulée   à  a l i m e n t a t i o n  

g r a v i t a i r e   n é c e s s i t e   une  a l i m e n t a t i o n   en  métal  l i q u i d e   avec  un  d é b i t  

c o n s t a n t ,   ni  t rop  élevé  ( r i sque   de  dégagement  gazeux  du  p o l y s t y r è n e  

qui  crée  des  i n c l u s i o n s   gazeuses  dans  la  pièce  moulée) ,   ni  t rop  f a i b l e  

( r i s q u e   d ' é v a p o r a t i o n   prématurée  et  i n c o n t r ô l é e   du  p o l y s t y r è n e   e x p a n s é  

et  d ' i n c l u s i o n s   de  s a b l e ) .   Ce  procédé  n é c e s s i t e   donc  l ' emplo i   d ' u n  

bass in   de  coulée  ou  cône  d ' a l i m e n t a t i o n   r e l a t i v e m e n t   impor tan t   pour  
mieux  c o n t r ô l e r   et  r é g u l a r i s e r   le  débi t   d ' a l i m e n t a t i o n   en  mé ta l  

l i q u i d e   et  par  conséquent   p ré sen te   un  rendement  f a i b l e   en  métal  c o u l é ,  

ce  rendement  s ' é v a l u a n t   par  le  r appo r t   en t r e   la  masse  de  métal  u t i l e ,  
c o n s t i t u a n t   la  pièce  moulée  proprement  d i t e   et  la  masse  t o t a l e   du 

métal  coulé  c o m p r e n a n t  :  

-  la  pièce  moulée 

-  ses  appendices   de  c o u l é e  

-  et  le  métal  s o l i d i f i é   dans  le  bass in   de  c o u l é e .  

En  r a i son   de  sa  f r a g i l i t é ,   le  modèle  g a z é i f i a b l e   est  revê tu   d ' u n e  

ca rapace   de  r é s i n e   t h e r m o d u r c i s s a b l e .  

On  conna i t   par  a i l l e u r s   le  brevet   FR-A-2  455  491  su ivant   l e q u e l  
un  moule  de  f o n d e r i e   est  c o n s t i t u é   pas  un  masque  de  f o n d e r i e   (ou 

ca rapace)   et  un  noyau,  bien  c e n t r é  e t   immobi l isé   au  mi l ieu  d'une  masse 
de  p a r t i c u l e s   m é t a l l i q u e s   sans  l i a n t ,   r i g i d i f i é e s   par  un  champ 

magnét ique ,   et  a l imenté   de  bas  en  haut,   sous  basse  p r e s s i o n .  



Un  tel  procédé  est  avantageux  par  l ' emplo i   de  la  basse  p r e s s i o n  

qui,  notamment,  d 'une  part   permet  de  c o n t r ô l e r   le  déb i t   de  méta l  

l i q u i d e   pendant  tou te   la  durée  du  r empl i s sage   de  la  c av i t é   de  moulage 

et  qui,   d ' a u t r e   pa r t ,   amél iore   c o n s i d é r a b l e m e n t   le  rendement  en  métal  

du  f a i t   que  les  chenaux  de  coulée  sont  t rès   cour t s   et  que  l ' e x c é d e n t  

de  métal  l i q u i d e   après  s o l i d i f i c a t i o n   de  la  pièce  moulée  est  r é c u p é r é  

dans  une  poche,  par  chute  b r u t a l e   de  la  p re s s ion   exercée  sur  le  méta l  

l i q u i d e   contenu  dans  la  poche.  Un  tel  procédé  est  également  avan tageux  

parce  q u ' i l   permet  une  évacua t ion   c o n t r ô l é e   des  gaz  et  parce  q u ' i l  

peut  ê t r e   combiné  avec  une  a s p i r a t i o n   c o n t r ô l é e   des  gaz  et  p a r  

conséquent   é v i t e   les  i n c l u s i o n s   gazeuses ,   et  parce  q u ' i l   permet  
d ' a l i m e n t e r   ou  n o u r r i r   une  c av i t é   de  moulage  en  métal  l i q u i d e   chaud ,  

sous  p r e s s i o n ,   c réan t   ainsi   un  e f f e t   de  m a s s e l o t t a g e   dynamique,  sans  

r é d u i r e   le  rendement  en  métal  coulé  puisque  le  métal  r e s t é   l i q u i d e  

hors  de  la  c a v i t é   de  moulage  retombe  dans  la  poche .  

Quant  au  modèle  perdu  g a z é i f i a b l e   on  s a i t   q u ' i l   peut  ê t re   c r eux  

et  mince,  p u i s q u ' i l   a  la  forme  exacte   de  la  pièce  moulée  à  o b t e n i r ,   e t  

q u ' i l   permet  une  plus  grande  p r é c i s i o n   de  moulage  que  tout   a u t r e  

procédé  t r a d i t i o n n e l   de  moulage .  

Cependant,   en  r a i son   de  leur  f r a g i l i t é ,   les  modèles  g a z é i f i a b l e s  

ou  modèles  perdus  n 'on t   jamais  été  u t i l i s é s   en  f o n d e r i e ,   à  l a  

c o n n a i s s a n c e   de  la  Demanderesse,  dans  le  procédé  de  moulage  sous  b a s s e  

p r e s s i o n .  

La  Demanderesse  s ' e s t   posé  le  problème  de  b é n é f i c i e r   à  la  f o i s  

des  avantages   du  modèle  perdu  g a z é i f i a b l e ,   du  sable   sans  l i a n t ,   et  du 

procédé  de  moulage  sous  basse  p r e s s i o n ,   sans  avoir   les  r i s q u e s  

d ' i n c l u s i o n   gazeuse,   et  d ' e n t r a î n e m e n t   de  sable  dans  le  condui t   de 

coulée  a s cendan t e ,   lors   du  r empl i s sage   du  moule  en  sable  sans  l i a n t   e t  

lors   de  la  coulée  sous  basse  p r e s s i o n .  

Ce  problème  est   r é so lu   par  le  procédé  de  moulage  de  l ' i n v e n t i o n ,  

pour  l ' o b t e n t i o n   de  pièces  en  fonte   et  au t res   a l l i a g e s   m é t a l l i q u e s  

f e r r e u x   ou  non,  l égers   ou  non,  et  s u p e r a l l i a g e s ,   dans  lequel  on 

u t i l i s e   un  moule  en  sable  sans  l i a n t ,   v ib ré ,   t a s s é ,   enrobant   un  modèle 

perdu  g a z é i f i a b l e ,   le  moule  é t an t   r i g i d i f i é   sous  d é p r e s s i o n ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l 'on   p o s i t i o n n e   au  moins  un  modèle  en 

p o l y s t y r è n e   expansé  en  l ' a s s e m b l a n t   avec  un  condui t   donnant  la  forme 

de  l ' embouchure   de  coulée  du  moule,  à  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e   du  moule ,  



condui t   que  l 'on  f ixe  et  que  l 'on   v e r r o u i l l e   à  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e   du 

moule  en  vue  d'une  a l i m e n t a t i o n   en  métal  l i q u i d e   ascendante   et  sous  

basse  p r e s s i o n .  

Ce  problème  est  r éso lu   également  par  le  moule  de  l ' i n v e n t i o n ,  

pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  c i - d e s s u s ,   ce  moule,  du  t y p e  

comportant   deux  modèles  perdus  g a z é i f i a b l e s   en  p o l y s t y r è n e   e x p a n s é ,  

enrobés  d'une  masse  de  sable  sans  l i a n t ,   r i g i d i f i é e   par  t assement   e t  

mise  sous  d é p r e s s i o n ,   contenue  dans  un  châ s s i s   m é t a l l i q u e   à  chambre  de 

dép re s s ion   p é r i p h é r i q u e   et  à  moyens  d ' o b t u r a t i o n   et  d ' a s p i r a t i o n ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   comporte  pour  le  p o s i t i o n n e m e n t   d e s d i t s  

modèles  à  l ' i n t é r i e u r   du  moule  un  manchon  de  cen t r age   et  de 

v e r r o u i l l a g e   assemblé  d i r e c t e m e n t   ou  i n d i r e c t e m e n t   avec  chaque  modèle 

en  p o l y s t y r è n e   expansé,   c o n s t i t u a n t   au  moins  par  sa  p a r t i e   i n f é r i e u r e  

l ' embouchure   de  coulée  du  moule,  et  comportant   des  moyens  de 

v e r r o u i l l a g e   sur  le  fond  du  châs s i s   du  moule,  l e d i t   manchon  é tan t   en 

un  mélange  durci  de  sable  et  de  l i a n t ,   et  les  modèles  é t an t   pourvus  

d ' a p p e n d i c e s   de  coulée  en  po ly s ty r ène   expansé  se rvan t   au  r a c c o r d e m e n t  

d i r e c t   ou  i n d i r e c t   avec  l e d i t   manchon. 

Grâce  à  cet  agencement,   les  modèles  sont  p a r f a i t e m e n t   p o s i t i o n n é s  

et  immobi l i sés   pendant  le  r empl i s sage   du  moule  en  sable  sans  l i a n t   e t  

r e s t e n t   immobi l i sés   pendant  la  c o u l é e .  

D ' au t r e s   c a r a c t é r i s t i q u e s   et  avantages   a p p a r a î t r o n t   au  cours  de 

la  d e s c r i p t i o n   qui  va  s u i v r e  .  

Au  dess in   annexé,  donné  seulement  à  t i t r e   d ' e x e m p l e .  

La  Fig.  1  est  une  vue  schématique  en  coupe  d'un  moule  de  f o n d e r i e  

su ivant   l ' i n v e n t i o n ,   en  p o s i t i o n   de  c o u l é e ,  

La  Fig.  2  est  une  vue  en  coupe  d'un  d é t a i l   du  moule  su ivan t   l a  

l igne  2-2  de  la  Fig.  1, 

La  Fig.  3  est  une  vue  analogue  à  la  Fig.  1  du  moule  en  cours  de 

r é a l i s a t i o n ,   pendant  l ' o p é r a t i o n   de  r emp l i s sage   en  sable  sec,  sans  

l i a n t ,  

La  Fig.  4  est  une  vue  p a r t i e l l e   en  plan  su ivant   la  l igne  4-4  de 

la  Fig.  3  d'un  dé t a i l   du  moule ,  

La  Fig.  5  est  une  vue  schématique  à  plus  p e t i t e   é che l l e   d ' u n e  

i n s t a l l a t i o n   de  f o n d e r i e   pour  l ' a l i m e n t a t i o n   en  métal  l i q u i d e   sous  

basse  p re s s ion   d'un  moule  su ivant   l ' i n v e n t i o n ,  



La  Fig.  6  est   une  vue  p a r t i e l l e   de  d é t a i l s   d 'une  v a r i a n t e   de 

moule  su ivan t   l ' i n v e n t i o n  

Suivant   l ' exemple   d ' e x é c u t i o n   des  Fig.  1,  2  et  5,  une 

i n s t a l l a t i o n   de  coulée  sous  basse  p ress ion   dans  l a q u e l l e   on  u t i l i s e   un 

moule  de  f o n d e r i e   su ivant   l ' i n v e n t i o n ,   comporte  e s s e n t i e l l e m e n t   un 

four  de  fus ion   1  (ou  bien  une  poche  de  coulée  sous  basse  p ress ion)   e t  

un  moule  de  f o n d e r i e   2,  formant  avec  le  four  de  fus ion   1  un  ensemble  

de  coulée  en  vase  c l o s .  

Le  four  de  fus ion   est   par  exemple  de  type  é l e c t r i q u e ,   b a s c u l a n t  

au  moyen  d'un  berceau  3  arqué  porté  par  des  ga l e t s   4  dont  l 'un   e s t  

moteur  et  e n t r a î n é   en  r o t a t i o n   par  un  groupe  moto  r éduc t eu r   5.  Le  f o u r  

é l e c t r i q u e   1,  par  exemple  de  type  r é v e r b è r e ,   est  chauffé   par  l e  

rayonnement  d'un  barreau  de  g r a p h i t e   h o r i z o n t a l   6.  La  voûte  du  four  1 

provoque  une  r é v e r b é r a t i o n   de  la  cha leur   rayonnée  sur  le  b a i n  

m é t a l l i q u e ,   par  exemple  une  fonte   l i q u i d e   F.  Le  four  1  comporte  une 

g o u l o t t e   ou  un  chenal  de  coulée  7,  de  s ec t ion   t r a n s v e r s a l e   fermée  ou 

t u b u l a i r e ,   communiquant  avec  la  c a p a c i t é   i n t é r i e u r e   du  four ,   à  l a  

p a r t i e   basse  de  c e l l e - c i ,   et  se  r e l e v a n t   à  l ' e x t r é m i t é   l i b r e   par  une 

buse  de  coulée  8,  de  p r é f é r e n c e   t r o n c o n i q u e ,   d e s t i n é   à  communiquer  de 

manière  é tanche  avec  une  embouchure  de  coulée  a p p a r t e n a n t   au  moule  2. 

Une  condu i t e   9  débouchant   dans  la  p a r t i e   s u p é r i e u r e   de  l a  

c a p a c i t é   i n t é r i e u r e   du  four  1,  amène  un  flux  gazeux  i n e r t e   sous  

p r e s s ion   au-dessus   du  niveau  du  bain  m é t a l l i q u e   de  fonte   F.  Le  gaz 
i n e r t e   est  de  p r é f é r e n c e   de  l ' a r g o n .   Mais  on  peut  également  employer  

de  l ' a z o t e   ou  de  l ' a i r   sous  p r e s s i o n .   Sur  la  condui te   9  est  monté  un 

équipement  10  d ' a d m i s s i o n   et  de  r ég lage   de  p r e s s i o n ,   d ' a r r ê t   de 

p r e s s ion   et  de  mise  à  la  décharge ,   avec  rob ine t   et  avec  cadran  de 

mesure  de  la  p r e s s ion   à  l ' i n t é r i e u r   de  la  c a p a c i t é   du  four  1  a u - d e s s u s  

du  bain  de  fonte   F.  Une  t e l l e   i n s t a l l a t i o n   est  d é c r i t e   dans  la  demande 

de  brevet   en  France  n°  82  17  120  du  11  octobre   1982. 

Le  moule  2  de  f o n d e r i e   est  posé  sur  une  t ab l e   ou  un  p la teau   11 

(le  p l a t eau   11  pouvant  a p p a r t e n i r   à  un  convoyeur  de  moules)  c o m p o r t a n t  

une  la rge   ouve r tu r e   12  pour  le  passage  de  la  g o u l o t t e   de  coulée  à  buse 

t r o n c o n i q u e   8  et  pour  le  pos i t i onnemen t   de  l ' embouchure   de  coulée  du 

moule,  de  p r é f é r e n c e   su ivan t   l ' a x e   v e r t i c a l   XX  de  la  buse  t r o n c ô n i q u e  

8.  Sous  la  t ab l e   11,  sont  f ixés   des  d i s p o s i t i f s   v i b r e u r s   13  de  part  e t  

d ' a u t r e   de  l ' o u v e r t u r e   12. 



Le  moule  2  comporte  comme  connu  un  châ s s i s   14et  des  moyens 

d ' a s p i r a t i o n   ou  de  mise  sous  vide,   de  type  d é c r i t   dans  le  brevet   FR- 

A-21  63  455.  Le  châs s i s   14  p a r a l l é l é p i p é d i q u e ,   et  m é t a l l i q u e ,   compor te  

une  chambre  p é r i p h é r i q u e   15  de  mise  sous  vide  ou  d ' a s p i r a t i o n  

d é l i m i t é e   par  des  c l o i s o n s   i n t e r n e s   p é r i p h é r i q u e s ,   p e r f o r é e s   16 

p a r a l l è l e s   aux  parois   l a t é r a l e s   ou  f l ancs   e x t é r i e u r s   du  châ s s i s   14. 

Les  p e r f o r a t i o n s   des  c l o i s o n s   16  sont  de  dimensions  s u f f i s a m m e n t  

p e t i t e s   pour  empêcher  le  passage  du  sable  sec  et  sans  l i a n t   S  c o n t e n u  

dans  le  châs s i s   14.  Le  châs s i s   14  comporte  un  fond  17,  m é t a l l i q u e  

comme  le  c h â s s i s ,   et,   en  guise  de  couve rc l e ,   est  c o i f f é   d'un  p l a t e a u  

de  se r rage   18  surmonté  d 'une  cloche  d ' a s p i r a t i o n   19.  Le  p la teau   de 

se r rage   18,  c o i f f a n t   la  t o t a l i t é   du  châ s s i s   14  q u ' i l   ob tu re ,   compor te  

des  o r i f i c e s   20  débouchant  dans  la  chambre  p é r i p h é r i q u e   15  et  des  

o r i f i c e s   à  f i l t r e s   21  l a i s s a n t   passer   l ' a i r   et  les  gaz  mais  

i n t e r d i s a n t   le  passage  au  sable  S.  Il  peut  y  avoir  également  des  

f i l t r e s   21  au-dessus   de  la  chambre  15.  Le  p la teau   de  se r rage   18  e s t  

s o l i d a i r e   d 'une  t ige   de  vérin  22,  par  exemple  d 'axe  XX,  afin  d ' ê t r e  

appl iqué  sous  p re s s ion   sur  le  châs s i s   14  et  d ' a p p l i q u e r   sous  p r e s s i o n  

l ' en semb le   du  moule  2  sur  la  t ab le   11.  La  cloche  d ' a s p i r a t i o n   19  e s t  

r accordée   à  un  condui t   d ' a s p i r a t i o n   23  qui  la  t r a v e r s e   en  d é b o u c h a n t  

dans  l ' e s p a c e   compris  ent re   la  cloche  19  et  le  p l a t eau   de  se r rage   18. 

Comme  connu,  des  modèles  perdus  g a z é i f i a b l e s   en  p o l y s t y r è n e  

expansé,   24,  par  exemple  au  nombre  de  deux  dans  cet  exemple,  s o n t  

emprisonnés  et  noyés  dans  la  masse  de  sable  S  compacté  à  l ' i n t é r i e u r  

du  châ s s i s   14  et  plus  p réc i sément   des  c l o i s o n s   i n t e r n e s   16.  Les 

modèles  24,  endu i t s   de  r é s ine   s y n t h é t i q u e   par  exemple,  et  r e p r é s e n t é s  

ici  sous  forme  p le ine   mais  pouvant  ê t re   creux,   s ' i l s   sont  d e s t i n é s   à 

l ' o b t e n t i o n   de  pièces  c reuses   t e l l e s   que  par  exemple  des  t u b u l u r e s  

d 'échappement   de  moteur  d ' a u t o m o b i l e ,   sont  suppor tés   et  p o s i t i o n n é s   à 

l ' i n t é r i e u r   de  la  masse  de  sable  S  de  la  manière  s u i v a n t e  :  

Au  vo i s inage   de  l ' e x t r è m i t é   s i t uée   vers  l ' e x t é r i e u r ,   i l s   s o n t  

suppor tés   par  des  suppor ts   25,  par  exemple  en  mélange  durci  de  s a b l e  

et  de  r é s i n e .   Les  suppor ts   25  peuvent  ne  f a i r e   qu 'un,   par  exemple  sous  
forme  d'un  manchon  t u b u l a i r e   dont  la  base  c i r c u l a i r e   repose  sur  l e  

fond  17  du  châs s i s   14.  A  leur  ex t r émi t é   la  plus  proche  de  l ' axe   XX, 

chaque  modèle  24  comporte  un  appendice  ayant  la  forme,  et  notamment  l a  

sec t ion   t r a n s v e r s a l e   r e c t a n g u l a i r e   d'une  a t taque   de  coulée  26. 



Conformément  à  l ' i n v e n t i o n ,   les  appendices   26  r e p r é s e n t a n t   l e s  

a t t a q u e s   de  c o u l é e ' s o n t   emboîtés  symétr iquement   par  r appor t   à  l ' axe   XX 

de  l ' o u v e r t u r e   12,  dans  les  ouve r tu r e s   27  d'un  masque  de  f onde r i e   28 

admet tan t   également   l ' axe   XX  comme  axe  de  symét r i e .   Le  masque  de 

f o n d e r i e   28  ou  ca rapace ,   est  c o n s t i t u é   d'un  mélange  durci  de  sable  e t  

de  r é s i n e   t h e r m o d u r c i s s a b l e ,   ou  est  en  céramique  (mélange  durci  de 

sable  et  de  l i a n t   minéra l )   et  forme  un  chapeau  pour  l ' embouchure   de 

coulée  29  du  moule  2,  r a c c o r d a b l e   de  manière  é tanche  à  l ' o r i f i c e   de 

coulée  à  buse  t r oncon ique   8  de  la  g o u l o t t e   7.  Le  masque  28  forme  a u s s i  

le  c a r r e f o u r   de  raccordement   de  l a d i t e   embouchure  29  à  chacune  des  

a t t a q u e s   de  coulée  26.  Le  masque  28  comporte  donc  une  forme  t u b u l a i r e  

c o n c r é t i s a n t   29  l ' embouchure   de  coulée  du  moule  2,  et  au-dessus   de 

c e t t e   forme  t u b u l a i r e ,   un  dôme  de  forme  arquée  concave  dans  c e t  

exemple,  mais  qui  p o u r r a i t   ê t re   de  forme  arquée  convexe,  qui  c o n s t i t u e  

le  c a r r e f o u r   p r é c i t é   en  Y  sur  la  p é r i p h é r i e   duquel  sont  prévues  l e s  

o u v e r t u r e s   27  d ' emboî tement   des  appendices   de  coulée  26  des  modèles  

24.  Les  o u v e r t u r e s   d ' emboî tement   27  ont  donc  une  s ec t ion   r e c t a n g u l a i r e  

conjuguée  de  c e l l e   des  appendices   de  coulée  26.  Conformément  à 

l ' i n v e n t i o n   éga lement ,   les  ouve r tu r e s   d ' emboî tement   27  sont  o r i e n t é e s  

symétr iquement   de  manière  obl ique   par  r appor t   à  l ' a x e   XX,  ainsi   que 
les  appendices   de  coulée  26  emboîtés  dans  les  o u v e r t u r e s   27,  dans  l e  

sens  montant  à  p a r t i r   de  l ' axe   XX  vers  chaque  modèle  24. 

Le  suppor t   et  le  pos i t i onnemen t   du  masque  de  f o n d e r i e   28  e s t  

r é a l i s é   conformément  à  l ' i n v e n t i o n   de  la  manière  s u i v a n t e  :  

Le  fond  17  du  châ s s i s   14  comporte  un  bossage  30  d 'axe  XX  à 

o u v e r t u r e   c i r c u l a i r e   31  (Fig.  1  et  4).  L ' o u v e r t u r e   31  comporte,   p a r  

exemple,  une  pa i re   d ' é c h a n c r u r e s   32  de  forme  r e c t a n g u l a i r e ,  

d i a m é t r a l e m e n t   opposées,   par  r appor t   à  l ' axe   de  symétr ie   XX.  Sur  sa  

face  i n f é r i e u r e ,   le  bossage  30  est  évidé  sous  forme  d'un  embrèvement 

c i r c u l a i r e   de  d iamètre   s ens ib l emen t   supé r i eu r   à  celui   de  l ' o u v e r t u r e  

31  qui  est  elle-même  de  d iamètre   supé r i eu r   à  celui   de  la  p a r t i e  

t u b u l a i r e   du  masque  de  f o n d e r i e   28  m a t é r i a l i s a n t   l ' embouchure   de 

coulée  du  moule .  

En  p r i se   sur  ce  bossage  30  v ient   se  p lacer   et  se  v e r r o u i l l e r ,  

conformément  à  l ' i n v e n t i o n ,   un  manchon  34  en  mat iè re   céramique,   p a r  

exemple  en  mélange  durci  de  sable  et  de  r é s ine   t h e r m o d u r c i s s a b l e .   Le 

manchon  34  dont  le  d iamèt re   i n t é r i e u r   correspond  au  d iamètre   e x t é r i e u r  



de  la  p a r t i e   t u b u l a i r e   du  masque  de  f onde r i e   28,  r e ç o i t   i n t é r i e u r e m e n t  

l a d i t e   p a r t i e   t u b u l a i r e   qui  s ' a j u s t e   donc  sur  le  manchon  de 

cen t rage   34.  Ce  manchon  34  comporte  une  bride  i n f é r i e u r e   35  p r é s e n t a n t  

une  s a i l l i e   i n t e r n e   c i r c u l a i r e   par  r appor t   à  la  c av i t é   c y l i n d r i q u e  

dudit   manchon  34  ou  couronne  i n t e r n e ,   pour  r e c e v o i r   et  suppor t e r   l a  

t ranche   d ' e x t r é m i t é   i n f é r i e u r e   de  la  p a r t i e   t u b u l a i r e   du  masque  de 

fonde r i e   28.  La  bride  35  est  d e s t i n é e   à  ê t re   logée  à  l ' i n t é r i e u r   de 

l ' embrèvement   33  pour  venir   s ' a p p l i q u e r   sur  la  face  i n f é r i e u r e   du 

bossage  30.  Au-dessus  de  la  bride  i n f é r i e u r e   35,  le  manchon  de 

cen t rage   34  comporte  une  pa i re   de  pa t t e s   r e c t a n g u l a i r e s   36  de 

v e r r o u i l l a g e ,   espacées   de  la  bride  i n f é r i e u r e   35,  d 'une  h a u t e u r  

c o r r e s p o n d a n t   à  l ' é p a i s s e u r   du  bossage  30  évidé  par  l ' embrèvement   33. 

Les  pa t t e s   r e c t a n g u l a i r e s   36  ont  des  dimensions  légèrement   i n f é r i e u r e s  

à  c e l l e s   des  échanc ru re s   r e c t a n g u l a i r e s   32  de  manière  à  pouvoir  s ' y  
emboîter   avec  jeu  et  à  les  t r a v e r s e r .  

Les  pa t t e s   36  sont  d e s t i n é e s   à  prendre  appui  sur  la  f a c e  

s u p é r i e u r e   du  bossage  30,  en  dehors  des  échanc ru re s   r e c t a n g u l a i r e s   32, 

avec  l e s q u e l l e s   e l l e s   c o n s t i t u e n t   un  système  de  v e r r o u i l l a g e   à 

b a î o n n e t t e .   La  bride  35  et  les  pa t t e s   36  s ' a p p l i q u e n t   donc  de  part  e t  

d ' a u t r e   du  bossage  30. 

Enfin,  la  face  s u p é r i e u r e   du  bossage  30,  les  é c h a n c r u r e s  

r e c t a n g u l a i r e s   32,  les  pa t t e s   36  et  une  p a r t i e   du  manchon  de  c e n t r a g e  

34  sont  r e c o u v e r t s   d 'une  c o i f f e   de  p r o t e c t i o n   37  à  p ro f i l   de 

r é v o l u t i o n   d 'axe  XX  en  e s c a l i e r   ou  double  éque r re ,   s ' a j u s t a n t   d ' u n e  

part  sur  la  p a r t i e   c y l i n d r i q u e   du  manchon  de  cen t rage   34  et  d ' a u t r e  

par t ,   r eposan t   sur  la  face  s u p é r i e u r e   du  bossage  30. 

Dans  cet  exemple  les  modèles  24  sont  assemblés  i n d i r e c t e m e n t   avec 

le  manchon  34  par  l ' i n t e r m é d i a i r e   du  masque  28. 

Le  moule  de  l ' i n v e n t i o n   est  c o n f e c t i o n n é   de  la  manière  s u i v a n t e  

(Fig.  1,  2,  3  et  4 )  :  

Le  châ s s i s   14  est  posé  sur  le  p la teau   11.  Le  support   25  des  

modèles  24  est  mis  en  place  en  é tan t   posé  sur  le  fond  17  du  c h â s s i s  

14.  Le  châs s i s   14  est  ouver t   à  l ' a i r   l i b r e ,   c ' e s t - à - d i r e   non  r e c o u v e r t  

par  le  p la teau   18.  Le  manchon  de  cen t rage   et  de  v e r r o u i l l a g e   34  e s t  

i n t r o d u i t   dans  l ' o u v e r t u r e   c i r c u l a i r e   31  du  bossage  30,  à  l ' i n t é r i e u r  

du  châs s i s   14. 



Pour  pe rme t t r e   c e t t e   i n t r o d u c t i o n   du  manchon  34  j u s q u ' à   ce  que  l a  

br ide  i n f é r i e u r e   35  prenne  appui  sur  la  face  plane  de  l ' e m b r è v e m e n t  

33,  il  faut   o r i e n t e r   convenablement   le  manchon  34  de  manière  que  l e s  

pa t t e s   36  se  t r ouven t   en  v i s - à - v i s   des  échanc ru res   32  du  bossage  30, 

qui  sont  à  t r a v e r s e r .   Lorsque  les  échanc ru res   32  ont  été  f r a n c h i e s   par  
les  pa t t e s   36,  le  manchon  34  est  tourné  autour  de  l ' axe   XX  de  t e l l e  

so r te   que  les  pa t t e s   36  v iennent   prendre  appui  sur  la  face  s u p é r i e u r e  

du  bossage  30  hors  des  é chanc ru re s   32  (Fig.  4).  Le  manchon  34  e s t  

a lors   v e r r o u i l l é   en  p o s i t i o n   de  re tenue   sur  le  bossage  30  du  fond  17 

du  c h â s s i s   14.  La  c o i f f e   de  p r o t e c t i o n   37  est  i n t r o d u i t e   par  le  h a u t  

autour  du  manchon  34  et  v ien t   reposer   à  son  tour  sur  la  f a c e  

s u p é r i e u r e   du  bossage  30  en  r ecouvran t   les  pa t t e s   36  ainsi   que  l e s  

é c h a n c r u r e s   32.  

Le  manchon  34  ainsi   v e r r o u i l l é   est  prêt   à  r e c e v o i r   et  à  s u p p o r t e r  

le  masque  de  f o n d e r i e   28  qui  est  i n t r o d u i t   à  son  tour  par  le  haut  e t  

qui  v ient   r epose r   sur  la  couronne  i n t e r n e   de  la  bride  35  f a i s a n t  

s a i l l i e   à  l ' i n t é r i e u r   du  manchon  34.  

Chaque  modèle  24  en  p o l y s t y r è n e   expansé  est  a lors   i n t r o d u i t  

séparément   par  le  haut,   j u s q u ' à   ce  que  l ' a p p e n d i c e   26  d ' a t t a q u e   de 

coulée  vienne  s ' e m b o î t e r   dans  une  ouve r tu re   d ' emboî tement   27  du  masque 
de  f o n d e r i e   28.  On  l a i s s e   a lors   chaque  modèle  24  reposer   sur  l e  

suppor t   25.  

Chaque  modèle  24  se  t rouve  a lors   dans  la  p o s i t i o n   i l l u s t r é e   à  l a  

Fig.  3,  en  é q u i l i b r e   s t a b l e   d 'une  part  sur  le  support   25,  d ' a u t r e   p a r t  

sur  le  masque  de  f o n d e r i e   28.  Cette  p o s i t i o n   d ' é q u i l i b r e   s t ab l e   e s t  

bien  d é t e r m i n é e ,   bien  cen t r ée   à  l ' i n t é r i e u r   du  châ s s i s   14  et  r e n d u e  

f ixe   par  le  manchon  de  cen t r age   v e r r o u i l l é   34.  Le  manchon  34  s e r t  

également   de  suppor t   d i r e c t   du  masque  28  et  i n d i r e c t   de  chaque  modèle 

24.  

Avant  le  r e m p l i s s a g e   du  châ s s i s   14  en  sables   sans  l i a n t ,   sec,  on 

obture   la  chambre  p é r i p h é r i q u e   d ' a s p i r a t i o n   15  par  un  p l a t e a u  

s u p é r i e u r   40  appl iqué   p r o v i s o i r e m e n t .   Le  p la teau   40  d ' o b t u r a t i o n   e s t  

une  bande  c a r r ée   ou  r e c t a n g u l a i r e   fermée,  co r r e spondan t   à  la  forme  du 

c h â s s i s   14,  et  son  pé r imè t r e   i n t e r n e   et  son  pé r imè t re   ex te rne   s u i v e n t  

les  p é r i m è t r e s   i n t e r n e   et  ex te rne   de  l ' e n v e l o p p e   p é r i p h é r i q u e  



d ' a s p i r a t i o n   15.  L ' u t i l i s a t i o n   du  p la teau   40  est  une  s i m p l e  

p r é c a u t i o n ,   f a c u l t a t i v e ,   pour  é v i t e r   l ' e n t r é e   de  sable  dans  l a  

chambre  15. 

L ' i n t r o d u c t i o n   de  sable  sec  sans  l i a n t   S  s ' e f f e c t u e   par  une 

trémie  41  qui  peut  ê t re   f ixe  et  de  p r é f é r e n c e   s i t uée   dans  l ' axe   XX  du 

masque  de  f onde r i e   28  qui  est  également  l ' axe   de  symétr ie   des  modèles  

24  placés  dans  le  châs s i s   14,  ou  bien  mobile  pour  ê t re   déplacée   au-  

dessus  de  l ' o u v e r t u r e   du  p la teau   40,  en  é v i t a n t   t o u t e f o i s   dans  l a  

mesure  du  p o s s i b l e ,   une  chute  d i r e c t e   du  sable  S  sur  des  s u r f a c e s  

é v e n t u e l l e m e n t   h o r i z o n t a l e s   ou  f a ib l emen t   i n c l i n é e s   des  modèles  24. 

Pendant  le  r empl i s sage   en  sable  S  (Fig.  3),  les  v i b r e u r s   13  s o n t  

ac t ionnés   de  manière  à  f a i r e   v ib re r   le  châs s i s   14  et  à  provoquer  une 

bonne  r é p a r t i t i o n   du  sable  à  l ' i n t é r i e u r   du  chas s i s   14  et  son 

t a s s e m e n t .  

Grâce  à  la  p o s i t i o n   i n c l i n é e   descendant   vers  l ' axe   XX  des  

appendices   26  de  chaque  modèle  24,  et  grâce  à  la  p o s i t i o n   su ré l evée   du 

support   25  par  r appor t   aux  ouve r tu r e s   d ' emboî tement   27,  chaque  modèle  

24  a  une  p o s i t i o n   i n c l i n é e   descendante   qui  f a c i l i t e   le  g l i s semen t   du 

sable  sur  la  paroi  de  dessus  du  modèle  24  et  qui  f a c i l i t e   la  mise  en 

place  du  sable  au-dessous   de  chaque  modèle  24,  c ' e s t - à - d i r e   ent re   l e  

fond  17  du  châ s s i s   14,  la  c o i f f e   p r o t e c t r i c e   37,  le  masque  28  et  l e s  

paro is   de  dessous  de  chaque  modèle  24. 

Lorsque  le  support   25  et  chaque  modèle  24  sont  complè t emen t  

enrobés  de  sable  sec  sans  l i a n t   S  bien  t a s s é ,   et  lorsque   chaque  modèle 

24  est  bien  r e c o u v e r t   de  sable  S  j u s q u ' à   la  hauteur   du  p la teau   40, 

c e l u i - c i   est  enlevé  et  remplacé  par  le  p la teau   18  de  se r rage   d e s t i n é   à 

ob tu re r   la  p a r t i e   s u p é r i e u r e   du  moule  2  et  à  bien  app l ique r   le  c h â s s i s  

14  sur  le  p la teau   11.  Les  v ib reu r s   13  sont  mis  à  l ' a r r ê t .   Le  p l a t e a u  

18  combiné  avec  la  cloche  d ' a s p i r a t i o n   19  est  appl iqué   avec  force  p a r  
la  t ige   de  vérin  22  sur  la  p a r t i e   s u p é r i e u r e   du  châ s s i s   14  e t  

l ' a s p i r a t i o n   est  mise  en  oeuvre  par  le  condui t   23.  Cette  a s p i r a t i o n  

s ' e x e r c e   sur  la  masse  de  sable  S  contenu  dans  le  châ s s i s   14,  sur  l e  

dessus ,   à  t r a v e r s   les  f i l t r e s ,   par  la  cloche  d ' a s p i r a t i o n   19,  à  l a  

fois   en  vue  de  ma in t en i r   la  r i g i d i f i c a t i o n   de  la  masse  de  sable  S  e t  

en  vue  d ' évacue r   u l t é r i e u r e m e n t   les  gaz  lors  de  la  coulée ,   au  fur  et  à 

mesure  de  la  montée  du  métal  l i q u i d e   dans  l ' embouchure   de  coulée  29, 

dans  le  masque  28,  les  a t t aques   de  coulée  26  et  chaque  modèle  24,  l e s  



gaz  se  formant  abondamment,  notamment  par  la  g a z é i f i c a t i o n   de  chaque 

modèle  24  en  p o l y s t y r è n e   expansé  qui  l a i s s e   la  place  à  une  cav i t é   que 
le  métal  l i q u i d e   e m p l i t .  

AVANTAGES 

Grâce  au  pos i t i onnemen t   p réc is   et  f ixe  des  modèles  24,  d ' a b o r d  

par  les  a t t a q u e s   de  coulée  26  bien  emboîtées  dans  les  o u v e r t u r e s  

d ' emboî tement   27,  puis ,   après  fus ion   des  appendices   26,  p a r  

l ' empr i sonnemen t   du  r e s t e   des  modèles  24  dans  une  masse  de  sable  S 

r i g i d e ,   l ' i m m o b i l i t é   des  empre in tes   de  moulage  c ' e s t - à - d i r e   des  

c a v i t é s   c o r r e s p o n d a n t   aux  modèles  24  après  la  fus ion  p r o g r e s s i v e   du 

p o l y s t y r è n e   expansé,   est  a s s u r é e .  

Grâce  au  c o n t r ô l e   de  la  p ress ion   dans  le  condui t   9,  comme  p a r  

exemple  d é c r i t   dans  la  demande  de  brevet   en  France  déposée  sous  l e  N°  

82  17  120,  le  r empl i s sage   des  empre in tes   de  moulage  en  métal  l i q u i d e ,  

notamment  en  f o n t e ,   mais  é v e n t u e l l e m e n t   en  a c i e r ,   s ' e f f e c t u e   avec  un 

déb i t   c o n t r ô l é   appropr ié   qui  n ' e s t   ni  t rop  lent   ( r i sque   de  g r i l l a g e   du 

p o l y s t y r è n e   des  modèles  24  au  l ieu  de  la  g a z é i f i c a t i o n )   ni  trop  r a p i d e  

qui  ne  l a i s s e r a i t   pas  le  temps  aux  gaz  de  s ' é c h a p p e r   et  qui  l a i s s e r a i t  

des  i n c l u s i o n s   gazeuses  impor t an te s   dans  la  masse  de  métal  coulée .   Ce 

d é b i t ,   ni  trop  lent   ni  trop  r ap ide ,   est   un  débi t   c o n s t a n t .   Ce  d é b i t  

c o n t r ô l é   est  f onc t i on   de  la  forme  des  modèles  24.  

Grâce  à  la  combinaison  du  masque  de  f onde r i e   28  donnant  la  forme 

de  l ' embouchure   de  coulée  29  du  moule  et  des  modèles  24  en  p o l y s t y r è n e  

expansé,   on  combine  les  avantages   du  modèle  en  p o l y s t y r è n e   expansé  

p e r m e t t a n t   un  moulage  économique  de  p r é c i s i o n ,   avec  un  bel  é t a t   de 

su r face   et  les  avantages   du  masque  de  f o n d e r i e   qui  est  s u f f i s a m m e n t  

robus te   pour  r e c e v o i r   la  chute  de  sable  S,  lors   du  r empl i s sage   du 

moule  (chute  p r i n c i p a l e ) ,   de  sor te   que  chaque  modèle  24,  r e l a t i v e m e n t  

f r a g i l e ,   ne  r e ç o i t   pas  d i r e c t e m e n t   la  chute  de  sable  et  év i t e   a i n s i  

l ' é r o s i o n .   Cependant,   le  masque  de  f o n d e r i e   28,  r obus t e ,   r e ç o i t   l e  

premier  choc  de  métal  l i q u i d e   amené  sous  basse  p re s s ion   avant  de 

r é p a r t i r   ce  métal  l i q u i d e   en  écoulement  l a m i n a i r e ,   non  t u r b u l e n t ,   v e r s  

les  modèles  24.  Le  masque  28  év i t e   donc  le  con tac t   d i r e c t   du  p r e m i e r  

je t   de  métal  l i q u i d e   avec  la  masse  de  sable  S  et  par  c o n s é q u e n t  

l ' é r o s i o n   de  c e t t e   masse  de  sable  S  et  la  retombée  é v e n t u e l l e   de  s a b l e  

provenant   de  c e t t e   é ros ion   dans  la  buse  de  coulée  8. 



Grâce  au  cen t rage   du  masque  ou  de  la  carapace  28  par  le  manchon 

de  cen t rage   34  et  grâce  au  v e r r o u i l l a g e   de  ce  de rn i e r   par  le  système  à 

b a ï o n n e t t e   des  échanc ru re s   32  et  des  pa t t e s   36,  le  masque  28  est  l u i -  

même  bien  p o s i t i o n n é   et  bien  cen t ré   dans  le  châs s i s   14  et  les  modèles  

24  sont ,   par  voie  de  conséquence ,   bien  p o s i t i o n n é s   de  manière  p r é c i s e ,  

et  rendus  immobiles  pendant  le  r empl i s sage   en  sable  S  et  pendant  l a  

c o u l é e .  

Grâce  au  système  d ' a s p i r a t i o n / d é p r e s s i o n   obtenu  à  la  fo is   p a r  
l ' a l i m e n t a t i o n   en  fonte   l i q u i d e   sous  basse  p re s s ion   et  par  le  m a i n t i e n  

de  la  dép re s s ion   par  la  cloche  d ' a s p i r a t i o n   19,  pendant  toute   l a  

cou lée ,   on  o b t i e n t   d i f f é r e n t s   avantages   i m p o r t a n t s  :  

-  un  r emp l i s sage   du  moule  2  en  fonte   l i q u i d e   à  déb i t   c o n s t a n t ,  

p r é c i s ,   c o n t r ô l é ,   ni  trop  lent   ni  trop  r ap ide ,   mais  c e p e n d a n t  

suff isamment   rapide   pour  ob t en i r   une  cadence  de  p roduc t ion   é l e v é e ,  

-  on  m a i n t i e n t   la  r i g i d i t é   de  la  masse  de  sable  sans  l i a n t ,   ce 

qui  permet  d ' u t i l i s e r   un  tel  sable  et  de  r é a l i s e r   des  économies  

i m p o r t a n t e s ,   tant   dans  la  p r é p a r a t i o n   de  ce  sable  sec  sans  l i a n t   que 
dans  le  décochage  des  pièces  moulées  et  le  r ecyc lage   du  sable  sec  s a n s  

l i a n t   S, 

-  on  évacue  rapidement   et  t o t a l e m e n t   les  gaz  au  fur  et  à  mesure  

de  leur  f o rma t ion ,   de  sor te   que  l 'on  év i t e   les  i n c l u s i o n s   gazeuses  e t  

que  l 'on  o b t i e n t   des  p ièces   s a i n e s .  

Le  système  de  v e r r o u i l l a g e   à  b a ï o n n e t t e   du  manchon  de  cen t rage   34 

est  s u s c e p t i b l e   d ' ê t r e   rendu  au tomat ique ,   pour  la  mise  en  place  du 

manchon  34,  c ' e s t - à - d i r e   sa  f i x a t i o n   sur  le  bossage  30  du  châ s s i s   14. 

Ce  procédé  de  moulage  et  de  coulée  et  ce  type  de  moule  s u i v a n t  

l ' i n v e n t i o n ,   amèl iore   s ens ib lemen t   le  rendement  en  métal  l i q u i d e ,  

c ' e s t - à - d i r e   le  r appor t   en t re   le  poids  de  chaque  pièce  c o u l é e  

proprement  d i t e   et  le  poids  to ta l   de  chaque  pièce  coulée  et  des  

appendices   de  c o u l é e  :   ce  rendement  peut  ê t re   au  moins  égal  à  70  % 

alors   qu ' i l   n ' e s t   h a b i t u e l l e m e n t   que  de  30  %  car  ce  type  de  moule 

permet  de  r é d u i r e   au  minimum  les  appendices   de  coulée  26  et  d ' é v i t e r  

les  évents   et  m a s s e l o t t e s   en  ra i son   de  la  grande  p e r m é a b i l i t é   du  moule 

c o n s t i t u é   par  une  masse  de  sable  sans  l i a n t   S,  et  de  l ' a s p i r a t i o n  

maintenue  par  la  cloche  19,  à  la  fo is   pendant  la  c o n f e c t i o n   du  moule 

et  pendant  la  c o u l é e .  



Ce  moule  et  ce  mode  de  coulée  pe rme t t en t   d ' o b t e n i r   à  l ' é t a t   b r u t  

de  f c n d e r i e ,   des  pièces  en  fonte   ou  en  ac ier   de  f a i b l e   é p a i s s e u r ,  

pouvant  par  exemple  descendre   j u s q u ' à   2,5  mm. 

VARIANTE 

Suivant   la  v a r i a n t e   i l l u s t r é e   à  la  Fig.  6,  le  masque  de  f o n d e r i e  

28  est  supprimé  et  remplacé  par  un  t ronc  42  en  p o l y s t y r è n e   expansé,   de 

même  forme  que  le  masque  de  f o n d e r i e   28,  c ' e s t - à - d i r e   p r é s e n t a n t   à  sa  

p a r t i e   s u p é r i e u r e   un  dôme  de  forme  arquée  concave  ne  f a i s a n t   q u ' u n e  

seule  pièce  avec  les  appendices   de  coulée  26  qui  c o n s t i t u e n t   l e s  

branches  du  t ronc  42,  et  c o n s t i t u a n t   un  c a r r e f o u r   en  Y,  avec  l e s d i t s  

appendices   26.  Le  t ronc  42  a  une  forme  e x t é r i e u r e   c y l i n d r i q u e   e t  

p r é s e n t e   un  épaulement  de  manière  à  s ' e m b o i t e r   et  à  reposer   sur  l e  

manchon  de  cen t r age   et  de  v e r r o u i l l a g e   34.  Le  manchon  34  donne 

d i r e c t e m e n t   la  forme  de  l ' embouchure   du  moule  et,   à  cet  e f f e t ,   ne 

comporte  plus  de  couronne  i n f é r i e u r e   en  s a i l l i e   i n t e r n e   dans  l e  

prolongement   de  la  bride  35.  Cette  v a r i a n t e   c o n s t i t u e   une  s o l u t i o n  

plus  économique  c e l l e   de  l ' exemple   p r i n c i p a l   avec  masque  de  f o n d e r i e  

et  p r é sen t e   l ' a v a n t a g e   de  se  p r ê t e r   f a c i l e m e n t   à  un  assemblage  c e n t r é  

avec  le  manchon  34  du  f a i t   de  la  descente   du  modèle  en  p o l y s t y r è n e  

expansé,   au  plus  près  de  la  buse  de  coulée  8 .  

Malgré  un  dégagement  gazeux  supp lémen ta i r e   par  r appor t   à 

l ' exemple   p r écéden t ,   c e t t e   v a r i a n t e   convien t   au  moulage  de  p i è c e s  

massives  pour  l e s q u e l l e s   d ' é v e n t u e l l e s   i n c l u s i o n s   gazeuses  ne  sont  pas 

p r é j u d i c i a b l e s   à  la  q u a l i t é   des  p i è c e s .  

Dans  c e t t e   v a r i a n t e   chaque  modèle  24  est  assemblé  d i r e c t e m e n t  

avec  le  manchon  34.  

Autres  v a r i a n t e s  :   Le  manchon  de  cen t rage   et  de  support   34  p e u t  

ê t re   rendu  adhés i f   à  la  face  plane  de  l ' embrèvement   33  du  bossage  30, 

donc  f ixé   par  co l l age   au  l ieu  d ' ê t r e   f ixé   par  système  de  v e r r o u i l l a g e  

à  b a ï o n n e t t e ,   ce  qui  permet  de  supprimer  les  échanc ru res   32  et  l e s  

pa t t e s   36.  Mais  dans  ce  cas,   dans  l ' é t a t   actuel   de  la  t e chn ique ,   i l  

est  p r é f é r a b l e   de  f i x e r   manuellement  le  manchon  34. 

Par  a i l l e u r s ,   au  l ieu   de  deux  modèles  24,  il  peut  n ' y  en   a v o i r  

qu'un  seul ,   ou  bien  au  c o n t r a i r e   plus  de  deux .  

Par  a i l l e u r s ,   s i ,   au  l ieu  du  four  de  fus ion   1,  on  emploie  une 

poche  de  coulée  sous  basse  p r e s s i o n ,   avec  tube  r é f r a c t a i r e   v e r t i c a l  

d ' a l i m e n t a t i o n   ascendante   du  moule  2,  c ' e s t   le  tube  r é f r a c t a i r e  



v e r t i c a l   qui  est  raccordé   de  manière  é tanche  à  l ' embouchure   de  c o u l é e  

29  du  moule  2,  son  ex t r émi t é   supé r i eu re   é tan t   app l iquée ,   p a r  
l ' i n t e r m é d i a i r e   de  la  r o n d e l l e   d ' é t a n c h é i t é   38,  sur  la  bride  35  du 

manchon  34.  L ' e x t r é m i t é   i n f é r i e u r e   dudit   tube  r é f r a c t a i r e   v e r t i c a l   e s t  

immergée,  comme  connu,  dans  la  fonte  l i qu ide   contenue  dans  la  poche .  

Enfin,  la  place  de  fonte   l i q u i d e ,   on  peut  couler   de  c e t t e   m a n i è r e  

des  a l l i a g e s   m é t a l l i q u e s   oxydables  à  t empéra tu re   de  coulée  é l e v é e  

s u p é r i e u r e   à  1400°C,  t e l s   que  les  ac i e r s   a l l i é s ,   f a i b l e m e n t   a l l i é s   ou 

non  a l l i é s ,   ainsi   que  les  s u p e r a l l i a g e s ,   c ' e s t - à - d i r e   les  a l l i a g e s  

contenant   moins  de  20  %  de  fer  et  des  pourcen tages   impor tan t s   de 

n i c k e l ,   de  chrome  ou  de  coba l t   ( a l l i a g e s   fer  nickel   chrome -   f e r  

nickel  chrome  c o b a l t ) .  



1.-  Procédé  de  moulage  de  p r é c i s i o n   en  f onde r i e   de  pièces  en 
fonte   et  au t res   a l l i a g e s   m é t a l l i q u e s ,   f e r r eux   ou  non,  légers   ou  non, 
et  s u p e r a l l i a g e s ,   dans  lequel  on  u t i l i s e   un  moule  en  sable  sans  l i a n t ,  

v ib ré ,   t a s s é ,   enrobant   un  modèle  perdu  g a z é i f i a b l e ,   le  moule  é t a n t  

r i g i d i f i é   sous  d é p r e s s i o n ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l 'on   p o s i t i o n n e   au 
moins  un  modèle  en  p o l y s t y r è n e   expansé  en  l ' a s s e m b l a n t   avec  un  c o n d u i t  

donnant  la  forme  de  l ' embouchure   de  coulée  du  moule,  à  la  p a r t i e  
i n f é r i e u r e   du  moule,  condui t   que  l 'on  f ixe  et  que  l 'on   v e r r o u i l l e   à  l a  

p a r t i e   i n f é r i e u r e   du  moule  en  vue  d'une  a l i m e n t a t i o n   en  métal  l i q u i d e  
ascendan te   et  sous  basse  p r e s s i o n .  

2.-  Moule  de  f o n d e r i e   pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  s u i v a n t  

la  r e v e n d i c a t i o n   1  ce  moule  du  type  comportant   deux  modèles  p e r d u s  

g a z é i f i a b l e s   (24)  en  p o l y s t y r è n e   expansé,   enrobés  d'une  masse  de  s a b l e  

(S)  sans  l i a n t   r i g i d i f i é e   par  tassement   et  mise  sous  d é p r e s s i o n ,  

contenue  dans  un  c h â s s i s   m é t a l l i q u e   (14)  à  chambre  de  d é p r e s s i o n  

p é r i p h é r i q u e   (15)  et  à  moyens  d ' o b t u r a t i o n   et  d ' a s p i r a t i o n   ( 1 8 - 1 9 ) ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' i l   comporte  pour  1e  pos i t i onnemen t   d e s d i t s  

modèles  (24)  à  l ' i n t é r i e u r   du  moule  un  manchon  (34)  de  cen t rage   et  de 

v e r r o u i l l a g e   assemblé  d i r e c t e m e n t   ou  i n d i r e c t e m e n t   avec  chaque  modèle 

(24)  en  p o l y s t y r è n e   expansé  et  c o n s t i t u a n t   au  moins  par  sa  p a r t i e  
i n f é r i e u r e   l ' embouchure   de  coulée  du  moule  (2)  et  comportant   des  

moyens  de  v e r r o u i l l a g e   sur  le  fond  (17)  du  c h â s s i s   (14)  du  moule  ( 2 ) ,  

l e d i t   manchon  (34)  é t an t   en  un  mélange  durci  de  sable  et  de  l i a n t ,   e t  

les  modèles  (24)  é t an t   pourvus  d ' a p p e n d i c e s   de  coulée  (26)  en 

p o l y s t y r è n e   expansé  se rvant   au  raccordement   d i r e c t   ou  i n d i r e c t   avec 
l e d i t   manchon  ( 3 4 ) .  

3.-  Moule  su ivan t   la  r e v e n d i c a t i o n   2  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l e  

manchon  (34)  de  cen t r age   et  de  v e r r o u i l l a g e   du  masque  (28)  f o r m a n t  

l ' embouchure   de  coulée  (29)  s ' embo î t e   par  sa  p a r t i e   t u b u l a i r e   sur  l e  

fond  (17)  du  châ s s i s   (14)  et  s ' a p p l i q u e   par  une  bride  (35)  et  des  

p a t t e s   r e c t a n g u l a i r e s   (36)  de  part   et  d ' a u t r e   d'un  bossage  (30)  du 

fond  (17)  du  châ s s i s   (14)  pourvu  d ' é c h a n c r u r e s   r e c t a n g u l a i r e s   (32)  de 

forme  et  de  dimensions  c o r r e s p o n d a n t   aux  pa t t e s   (36)  du  manchon  ( 3 4 ) .  

4.-  Moule  su ivant   la  r e v e n d i c a t i o n   3  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l a  

bride  (35)  et  les  pa t t e s   (36)  s ' a p p l i q u e n t   de  part   et  d ' a u t r e   du 

bossage  (30)  du  fond  (17)  du  châs s i s   (14)  du  moule  (2)  par  r o t a t i o n   du 



manchon  (34)  de  cen t rage   et  de  v e r r o u i l l a g e ,   de  t e l l e   sor te   que  l e s  

pa t t e s   (36)  so ien t   déca lées   par  r appor t   aux  échanc ru re s   (32),  a p r è s  
t r a v e r s é e   d e s d i t e s   échanc ru res   (32)  avec  l e s q u e l l e s   e l l e s   c o n s t i t u e n t  

un  système  de  v e r r o u i l l a g e   de  type  b a î o n n e t t e .  

5.-  Moule  su ivant   la  r e v e n d i c a t i o n   3  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l e  

bossage  (30)  du  fond  (17)  du  châss i s   (14)  est  évidé  par  un 

embrèvement  (33)  sur  le  fond  duquel  s ' a p p l i q u e   la  bride  (35)  du 

manchon  ( 3 4 ) .  

6.-  Moule  su ivant   la  r e v e n d i c a t i o n   2  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l e s  

deux  modèles  perdus  g a z é i f i a b l e s   (24)  en  p o l y s t y r è n e   expansé  s o n t  

assemblés  i n d i r e c t e m e n t   au  manchon  (34)  par  l ' i n t e r m é d i a i r e   d ' u n  

masque  de  f o n d e r i e   t u b u l a i r e   (28)  en  mélange  durci  de  sable  et  de 

l i a n t   donnant  la  forme  de  l ' embouchure   (29)  de  coulée  du  moule,  l e d i t  

masque  (28)  é tan t   raccordé   d'une  part  à  chaque  modèle 

g a z é i f i a b l e   (24),  d ' a u t r e   part  au  manchon  (34)  pour  le  cen t rage   et  l e  

v e r r o u i l l a g e   du  masque  (28)  sur  le  fond  (17)  du  châ s s i s   (14)  du  moule 

( 2 ) .  

7.-  Moule  su ivant   les  r e v e n d i c a t i o n s   2  et  6  c a r a c t é r i s é   en  ce  que 
chaque  modèle  (24)  comporte  un  appendice  de  coulée  (26)  de  s e c t i o n  

t r a n s v e r s a l e   r e c t a n g u l a i r e   qui  s ' emboî te   dans  une  ouve r tu re   (27)  de 

sec t ion   r e c t a n g u l a i r e   du  masque  de  f onde r i e   ( 2 8 ) .  

8.-  Moule  su ivant   les  r e v e n d i c a t i o n s   2  et  6  c a r a c t é r i s é   en  ce  

que  le  manchon  (34)  de  cen t rage   et  de  v e r r o u i l l a g e   comporte  une 

couronne  i n t é r i e u r e   en  s a i l l i e   par  r appor t   à  la  p a r t i e   t u b u l a i r e   du 

manchon  (34),  en  prolongement   de  la  bride  (35),  l a d i t e   cou ronne  
i n t e r n e   s u p p o r t a n t   la  t r anche   d ' e x t r é m i t é   i n f é r i e u r e   du  masque  de 

fonde r i e   (28),  l a d i t e   bride  (35)  é tan t   r accordée   de  manière  é tanche  à 

une  buse  t r oncon ique   (8)  de  coulée  par  i n t e r p o s i t i o n   d'une  r o n d e l l e  

d ' é t a n c h é i t é   (38)  ent re   bride  (35)  et  buse  ( 8 ) .  

9.-  Moule  su ivant   la  r e v e n d i c a t i o n   6  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l e  

masque  de  f o n d e r i e   t u b u l a i r e   (28)  donnant  la  forme  de  l ' embouchure   de 

coulée  (29)  du  moule  (2)  comporte  au-dessus   de  sa  forme  t u b u l a i r e   un 
dôme  de  forme  arquée  concave  c o n s t i t u a n t   un  c a r r e f o u r   en  Y  de 

raccordement   de  l ' embouchure   de  coulée  (29)  avec  les  o u v e r t u r e s   (27) 

d 'emboî tement   des  appendices   de  coulée  (26)  des  modèles  ( 2 4 ) .  



10.-  Moule  su ivan t   la  r e v e n d i c a t i o n   2  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l e s  

appendices   de  coulée  (26)  de  chaque  modèle  (24)  sont  o r i e n t é s  

symétr iquement   et  obl iquement   par  r appor t   à  l ' axe   (X-X)  de 

l ' embouchure   de  coulée  (29)  du  moule  (2)  dans  le  sens  montant  à  p a r t i r  
dudi t   axe  (X-X)  vers  chaque  modèle  ( 2 4 ) .  

11.-  Moule  su ivan t   la  r e v e n d i c a t i o n   2  c a r a c t é r i s é   en  ce  que,  dans  

le  manchon  (34)  est  emboîté ,   cen t ré   et  appuyé  un  t ronc  (42)  en 

p o l y s t y r è n e   expansé  donnant  la  forme  de  l ' embouchure   de  coulée  (29)  e t  

ne  f a i s a n t   qu'une  seule  pièce  avec  les  appendices   de  coulée  (26)  qui 

c o n s t i t u e n t   les  branches  du  t ronc  (42),  les  modèles  (24)  é t an t   a l o r s  

assemblés  d i r e c t e m e n t   au  manchon  ( 3 4 ) .  

12.-  Moule  su ivan t   les  r e v e n d i c a t i o n   2  et  11  c a r a c t é r i s é   en  ce  

que  le  t ronc  (42)  en  p o l y s t y r è n e   expansé  a  la  même  forme  que  le  masque 
de  f o n d e r i e   (28)  et  p r é sen t e   à  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e   un  dôme  de  forme 

arquée  concave  c o n s t i t u a n t   un  c a r r e f o u r   en  Y  de  raccordement   du  t r o n c  

(42)  avec  les  appendices   de  coulée  (26)  des  modèles  ( 2 4 ) .  
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