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Description

[0001] Des modes de réalisation de la présente inven-
tion concernent le domaine de la fabrication de lopins
métalliques.
[0002] Il est précisé que l’appellation « lopins
métalliques » s’applique à des masses métalliques des-
tinées à être conformées, généralement à chaud, en vue
de réaliser des objets ou pièces métalliques particulières,
par exemple par injection, forgeage, matriçage, moulage
ou autres, et se présentant notamment sous la forme de
pastilles, de galets ou de billes.
[0003] Il est également précisé que l’appellation
« matières métalliques » s’applique à des métaux ou des
alliages métalliques, quels que soient leurs compositions
et leurs états.
[0004] Il est également précisé que l’appellation
« verres métalliques » s’applique à des matières métal-
liques qui ne sont pas cristallines et s’applique également
à des matières métalliques qui sont partiellement cristal-
lines et qui, donc, contiennent une fraction massique ou
volumique de cristaux, généralement inférieure à 50%.
[0005] Il est connu de fabriquer des lopins métalliques
par extrusion d’une matière métallique en fusion conte-
nue dans un creuset, au travers d’un orifice d’extrusion
aménagé au travers du fond d’un creuset.
[0006] Selon une méthode d’extrusion décrite par
exemple dans les brevets US 2 595 780 et EP 0 136 866,
le métal ou l’alliage métallique en fusion qui sort de l’ori-
fice d’extrusion se segmente naturellement par perlage.
[0007] Selon une autre méthode d’extrusion décrite
dans le brevet WO 2013/141879, le métal ou l’alliage
métallique en fusion s’écoule par gravité depuis l’orifice
d’extrusion en formant un filet qui est segmenté sous
l’effet d’un champ magnétique.
[0008] Puis, les lopins métalliques qui tombent sont
refroidis par le gaz ambiant et/ou lors de leur pénétration
dans un liquide de refroidissement.
[0009] Les méthodes d’extrusion ci-dessus peuvent
être en particulier appliquées à la fabrication de lopins
en verres métalliques de petites dimensions, générale-
ment ne dépassant pas des dimensions millimétriques
lorsqu’ils sont refroidis dans un gaz et de plus grandes
dimensions lorsqu’ils sont refroidis dans un liquide. Lors-
qu’ils sont refroidis dans un liquide, il existe un problème
de pollution du matériau constituant les lopins par le li-
quide.
[0010] Le brevet US 2009/0308560 décrit un dispositif
de moulage qui comprend une pluralité de godets de
moulage disposés sur une circonférence et déplacés en
rotation et une gouttière pour déverser le métal liquide
dans successivement les godets lors du déplacement en
rotation des godets le long de cette circonférence. Les
pièces formées sont extraites par basculement succes-
sifs vers le bas des godets.
[0011] Le brevet FR 2 290 266 décrit un dispositif de
moulage qui comprend une chaîne sans fin pourvue de
plaques s’étendant vers l’extérieur. Le long d’un parcours

supérieur, les plaques sont rapprochées et forment entre
elles des cavités de moulage, qui sont successivement
remplies d’un métal liquide depuis un bec verseur d’une
cuve basculante. Les pièces formées sont évacuées à
une extrémité de renversement de la chaîne sans fin,
lorsque les plaques s’écartent les unes des autres.
[0012] Néanmoins, il subsiste toujours des difficultés
pour l’obtention de lopins métalliques dont le volume soit
calibré avec précision et qui ne soient pas dégradés ou
pollués, en particulier lorsqu’il s’agit d’obtenir des lopins
en verres métalliques, ces difficultés étant considérable-
ment accrues lorsque les lopins métalliques à obtenir
doivent présenter des volumes plus importants, par
exemple de l’ordre de quelques millimètres cube à quel-
ques centimètres cube.
[0013] Il est proposé un dispositif de fabrication de lo-
pins métalliques tel que décrit dans la revendication an-
nexée 1,
[0014] Ainsi, la quantité de matériau constituant les lo-
pins peut être maîtrisée et les lopins peuvent être refroidis
au contact du plateau.
[0015] Le support mobile comprend un plateau rotatif,
lesdites cavités étant formées sur une zone annulaire de
ce plateau.
[0016] Le dispositif peut comprendre des moyens
d’évacuation aptes à évacuer des cavités les lopins mé-
talliques formés.
[0017] Lesdits moyens d’évacuation peuvent com-
prendre des poussoirs montés sur le plateau et une came
d’actionnement de ces poussoirs.
[0018] Lesdits moyens d’évacuation peuvent com-
prendre au moins une buse apte à générer un jet de gaz.
[0019] Lesdits moyens d’évacuation peuvent com-
prendre une lame de déviation.
[0020] Le plateau peut comprendre au moins une col-
lerette annulaire périphérique présentant une face supé-
rieure apte à recevoir les lopins extraits des cavités.
[0021] Le dispositif peut comprendre des moyens
d’évacuation des lopins disposés sur ladite collerette.
[0022] Lesdites cavités présentent respectivement un
fond et sont délimitées intérieurement par une cloison
annulaire commune en saillie vers le haut et circonféren-
tiellement par des murets de sectionnement qui les sé-
parent, ces murets de sectionnement s’étendent dans la
direction de l’axe de rotation vers le haut depuis les fonds
et radialement vers l’extérieur depuis la cloison annulaire
commune, de sorte que les cavités sont ouvertes vers le
haut et radialement vers l’extérieur, à l’opposé de la cloi-
son annulaire commune et sont de formes équivalentes.
[0023] Le dispositif peut comprendre des moyens
d’évacuation aptes à évacuer des cavités, radialement
vers l’extérieur, les lopins métalliques formés.
[0024] Les fonds des cavités peuvent s’étendre dans
un même plan approximativement radial, les bords su-
périeurs des murets de sectionnement pouvant s’étendre
dans un même plan radial et les murets de sectionnement
pouvant être répartis selon des pas circonférentiels
égaux.
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[0025] Les fonds des cavités peuvent être inclinés en
direction de la cloison annulaire commune.
[0026] Dans un mode de réalisation non revendiqué,
le support mobile peut comprendre une pluralité d’élé-
ments de support reliés les uns aux autres de façon ar-
ticulée, en formant une chaîne sans fin présentant un
brin supérieur, lesdits éléments de support présentant
au moins une cavité, le moyen d’alimentation étant placé
au-dessus d’un endroit du parcours dudit brin supérieur.
[0027] Ledit moyen de pression peut comprendre un
piston.
[0028] Ledit moyen de pression peut comprendre un
gaz sous pression.
[0029] Le dispositif peut comprendre des moyens de
refroidissement dudit support mobile.
[0030] Le dispositif peut être installé dans une enceinte
sous vide ou contenant un gaz neutre.
[0031] Le métal peut être apte à former un verre mé-
tallique au moins partiellement amorphe.
[0032] Il est également proposé un procédé de fabri-
cation de lopins métallique tel que décrit dans la reven-
dication annexée 14.
[0033] Des dispositifs de fabrication de lopins métalli-
ques vont maintenant être décrits à titre d’exemples de
réalisation non limitatifs, illustrés par le dessin annexé
dans lequel :

- la figure 1 représente une vue partielle en perspec-
tive d’un dispositif de fabrication de lopins métalli-
ques, dans une situation ;

- la figure 2 représente une vue en perspective et en
coupe du dispositif de la figure 1, incluant un moyen
d’éjection ;

- la figure 3 représente une vue en perspective et en
coupe d’un détail du dispositif de la figure 1, incluant
un autre moyen d’éjection ;

- la figure 4 représente une vue partielle en perspec-
tive du dispositif de la figure 1, dans une autre
situation ; et

- la figure 5 représente une vue en perspective d’un
autre dispositif de fabrication de lopins métallique.

[0034] Selon un exemple de réalisation illustré sur les
figures 1 à 4, un dispositif 1 de fabrication de lopins mé-
talliques, comprend un support mobile métallique 2 cons-
titué par un plateau circulaire radial rotatif 3 porté par un
arbre vertical 4 et s’étendant radialement à cet arbre.
[0035] L’arbre 4 est relié à un moyen d’entraînement
(non représenté) électrique ou hydraulique pour entraî-
ner en rotation le plateau 2 à une vitesse de rotation
contrôlée.
[0036] Sur une zone annulaire du plateau 3 est amé-
nagée une pluralité de cavités 5 de sorte que les cavités
5 se déplacent sur un parcours annulaire ou circulaire
lorsque le plateau 3 tourne.
[0037] Les cavités 5 présentent respectivement un
fond 6 et sont délimitées intérieurement par une cloison
annulaire commune 7 en saillie vers le haut et circonfé-

rentiellement par des murets de sectionnement 8 qui les
séparent, ces murets de sectionnement s’étendant dans
la direction de l’axe de rotation vers le haut depuis les
fonds 6 et radialement vers l’extérieur depuis la cloison
annulaire commune 7.
[0038] Les bords supérieurs des murets de sectionne-
ment 8 s’étendent dans un même plan radial.
[0039] Selon une configuration illustrée sur les figures
1 à 3, les fonds 6 des cavités 5 s’étendent approximati-
vement dans un plan même radial.
[0040] Selon une autre configuration illustrée sur la fi-
gure 4, les fonds 6 des cavités 5 sont en forme de gout-
tières radiales situées au-dessus et adjacentes à un plan
même radial.
[0041] Néanmoins, les fonds 6 des cavités 5 peuvent
être légèrement inclinés de quelques degrés en direction
de la cloison annulaire commune 7.
[0042] Ainsi, les cavités 5 sont ouvertes vers le haut
et radialement vers l’extérieur, à l’opposé de la cloison
annulaire commune 7 et sont de formes équivalentes.
[0043] Avantageusement, les murets de sectionne-
ment 8 sont répartis selon des pas circonférentiels
égaux, de sorte que les cavités 5 sont identiques.
[0044] La partie supérieure des murets de sectionne-
ment 8 est de faible épaisseur, voire appointée et/ou den-
telée, de façon à être apte à produire un effet de section-
nement (cisaillement) comme on le décrira plus loin.
[0045] Le dispositif 1 comprend un moyen d’alimenta-
tion 9 placé au-dessus d’un endroit du parcours annulaire
des cavités 5.
[0046] Le moyen d’alimentation 9 comprend un creu-
set 10 qui comprend une paroi cylindrique verticale 11
et un fond radial inférieur 12 pourvu, par exemple en son
milieu, d’un orifice traversant d’extrusion 13 qui est situé
radialement approximativement au milieu du parcours
annulaire des cavités 5.
[0047] Dans le creuset 10 peut être engagé un piston
14 dont la tige supérieure 15 est reliée à un moyen d’en-
traînement en translation verticale (non représenté).
[0048] Le creuset 10 est équipé d’un moyen de chauf-
fage 16, constitué par exemple par des spires d’induction
17 qui entourent la paroi cylindrique 11.
[0049] Le dispositif 1 fonctionne de la manière suivan-
te.
[0050] On dépose dans le creuset 10 des morceaux
d’une matière métallique M, telle qu’un métal, plusieurs
métaux ou un alliage métallique.
[0051] On engage le piston 14 dans le creuset 10.
[0052] Sous l’effet du moyen de chauffage 16, on
chauffe la matière métallique jusqu’à mettre cette matière
en fusion, au moins partiellement.
[0053] On met en rotation continue le plateau 3.
[0054] Sous l’effet du piston 14, on exerce une pres-
sion sur la face supérieure de la matière métallique M
contenue dans le creuset 10. Ce faisant, la matière mé-
tallique en fusion est extrudée au travers de l’orifice d’ex-
trusion 13 du creuset 10 et s’écoule vers le bas sous
l’effet de la gravité, sous la forme d’un filet continu F de

3 4 



EP 3 655 178 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

matière métallique en fusion. Selon une variante de réa-
lisation, le piston 14 pourrait être remplacé par un gaz
exerçant une pression sur la surface libre du métal dans
le creuset 10.
[0055] Lorsqu’il atteint le parcours des cavités 5 en
mouvement continu, au fur et à mesure de l’écoulement,
progressivement et successivement, Le filet F de matière
métallique en fusion pénètre dans les cavités 5 et est
alors divisé ou segmenté, sous l’effet des murets de sec-
tionnement 8, pour former des lopins métalliques L qui
prennent place sur les fonds 6 des cavités 5, en étant
éventuellement en contact avec les portions correspon-
dantes de la cloison annulaire 7 et les murets de section-
nement 8 correspondants.
[0056] Après quoi, les lopins métalliques L formés, qui
sont emmenés par le plateau 3 en rotation, prennent une
forme arrondie sous l’effet des tensions de surface, se
refroidissent et se solidifient au contact du plateau 3.
Dans le cas où le dispositif 1 est dans un gaz, ce gaz
peut contribuer au refroidissement.
[0057] Le plateau 3 peut être pourvu de canaux (non
représenté) reliés par un joint tournant à une source (non
représentée) d’un fluide de refroidissement.
[0058] Il résulte de ce qui précède que la quantité, no-
tamment en poids, de matière métallique constituant cha-
que lopin L est directement fonction de la vitesse d’écou-
lement et de la section du filet F, de la vitesse de dépla-
cement circonférentielle des cavités 5 et du pas circon-
férentiel de séparation des murets de sectionnement 8.
[0059] Dans la mesure où la vitesse de déplacement
circonférentielle des cavités 5 est constante, correspon-
dant à une vitesse de rotation constante du plateau 3, et
dans la mesure où la vitesse d’écoulement et la section
du filet F sont constantes, alors les lopins L formés com-
portent la même quantité de matière métallique.
[0060] Le dispositif 1 comprend également des
moyens d’extraction 18 aptes à extraire des cavités 5 les
lopins métalliques L, solidifiés au moins à leur périphérie,
à un endroit d’extraction situé avant que les lopins L n’at-
teignent l’endroit où se trouve formé le filet F de matière
métallique en fusion, issu du creuset 10.
[0061] Selon une variante de réalisation illustrée sur
la figure 2, les moyens d’extraction 18 comprennent une
pluralité de poussoirs radiaux 19 qui s’étendent au tra-
vers de passages radiaux 20 aménagés au travers des
portions de la cloison annulaire commune 7 correspon-
dant aux cavités 5. Les poussoirs radiaux 19 présentent
des épaulements 21 situés du côté des cavités 5 et sont
soumis à des ressorts 22 du côté intérieur de la cloison
annulaire 7.
[0062] Hormis à l’endroit d’extraction, les poussoirs oc-
cupent une position rétractée vers l’intérieur, dans la-
quelle les épaulements 21 sont engagés dans des évi-
dements 23 de la cloison annulaire 7 sous l’effet des
ressorts 22, laissant libres les cavités 5.
[0063] Lorsqu’ils passent successivement à l’endroit
d’extraction, les poussoirs radiaux 19 sont soumis à une
came fixe 24 qui agit sur l’extrémité intérieure des pous-

soirs située du côté intérieur de la cloison annulaire 7.
Successivement, sous l’effet de la came 24, les pous-
soirs radiaux 19 se déplacent radialement à l’encontre
des ressorts 22 en un mouvement d’aller vers l’extérieur
et de retour vers l’intérieur. Lors du mouvement d’aller
vers l’extérieur, les poussoirs radiaux 19 poussent radia-
lement vers l’extérieur les lopins métalliques L corres-
pondants et extraient ces derniers des cavités 5 corres-
pondantes.
[0064] Selon une autre variante de réalisation illustrée
sur la figure 3, les moyens d’extraction 18 comprennent
une buse 25 reliée à une source d’un gaz sous pression
et dont une extrémité est située au-dessus et à proximité
de la cloison annulaire 7, à l’endroit d’extraction, et est
orientée vers le parcours des cavités 5. Sous l’effet du
jet de gaz sortant de la buse 25, les lopins L sont suc-
cessivement extraits des cavités 5, radialement vers l’ex-
térieur.
[0065] Selon une autre variante de réalisation, dans la
mesure où les lopins L dépassent vers le haut, les lopins
L pourraient être extraits sous l’effet d’une lame placée
en travers au-dessus des cavités 5 à l’endroit d’extrac-
tion.
[0066] Les lopins L extraits des cavités 5 à l’endroit
d’extraction, peuvent être évacués en tombant directe-
ment dans un récipient de récupération. Dans ce cas, la
durée du séjour des lopins L sur le plateau 3, entre l’en-
droit d’alimentation et l’endroit d’extraction est suffisante
pour que les lopins L soient suffisamment refroidis et
suffisamment solidifiés depuis leur périphérie.
[0067] Néanmoins, il peut être avantageux d’augmen-
ter la durée de séjour des lopins L sur le plateau 3, pour
que les lopins L soient suffisamment refroidis et suffi-
samment solidifiés avant leur évacuation.
[0068] Pour cela, le plateau 3 comprend une collerette
annulaire périphérique 26 présentant une face supérieu-
re annulaire 27 située à la périphérie des cavités 5, au
même niveau ou légèrement au-dessous des fonds 6
des cavités 5. La face supérieure annulaire 27 peut être
radiale ou légèrement inclinée vers l’intérieur de quel-
ques degrés.
[0069] Les lopins L extraits successivement des cavi-
tés 5 à l’endroit d’extraction se placent successivement
sur la face supérieure 27 de la collerette annulaire 26 et
sont déplacés lors de la rotation du plateau 3.
[0070] Selon une variante de réalisation illustrée sur
la figure 4, le dispositif 1 comprend en outre des moyens
d’évacuation 28 des lopins L placés sur la collerette 26,
en un endroit d’évacuation situé avant que les lopins L
n’atteignent l’endroit d’extraction où ils sont extraits des
cavités 5.
[0071] Les moyens d’évacuation 28 comprennent une
lame de déviation 29 qui s’étend au-dessus et à faible
distance de la collerette annulaire périphérique 26.
[0072] Lorsque les lopins L rencontrent la lame de dé-
viation 29, ils sont déviés radialement vers l’extérieur au
fur et à mesure de la rotation du plateau 3 et sont éva-
cués. Les lopins L évacués tombent par exemple dans

5 6 



EP 3 655 178 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

un récipient de récupération.
[0073] Selon une autre variante de réalisation, les
moyens d’évacuation 28 pourraient comprendre une bu-
se produisant un jet de gaz apte à évacuer les lopins L.
[0074] Selon une autre variante de réalisation, pour
augmenter encore la durée de séjour des lopins L sur le
plateau 3, le plateau 3 pourrait comprendre plusieurs col-
lerettes annulaires périphériques, radialement successi-
ves, les lopins L passant d’une collerette à l’autre sous
l’effet de moyens d’évacuation successifs.
[0075] Selon un exemple de réalisation n’appartenant
pas au champ d’application des revendications et illustré
sur la figure 5, un autre dispositif 1A de fabrication de
lopins métalliques, comprend un support mobile métal-
lique 2A constitué par une pluralité d’éléments de support
30 articulés les uns par rapport aux autres, par l’intermé-
diaire d’axes d’articulation transversaux 31, en formant
une chaîne sans fin portée par des roues de renvoi 32
et 33 espacées horizontalement et montées sur des axes
transversaux parallèles 32a et 33a, de sorte que cette
chaîne sans fin présente un brin supérieur 34 et un brin
inférieur 35. L’un des axes 32a et 33a est relié à un moyen
d’entraînement en rotation électrique ou hydraulique de
façon à entraîner en continu la chaîne sans fin constituée
par les éléments de support 30.
[0076] Les éléments de support 30 comprennent des
blocs dans chacun desquels est formée une cavité 36
ouverte vers l’extérieur par rapport au parcours de la
chaîne sans fin. Les cavités 36 se déplacent sur un même
parcours circonférentiel et sont identiques.
[0077] Les cavités 36 présentent un fond 37 et sont
délimitées par des parois latérales opposées 38 et 39 et
des parois transversales opposées 40 et 41. Les bords
d’extrémité des parois transversales 41 présentent des
rebords 42 aptes à venir au-dessus des bords d’extrémité
des parois transversales 40.
[0078] Les parois transversales 40 et 41 adjacentes
de deux éléments de support 30 successifs sont en appui
l’une sur l’autre lorsque les éléments de supports 30 sont
situés sur le brin supérieur 34, les rebords 42 recouvrant
les bords d’extrémité des parois transversales 40. Les
parois transversales adjacentes accolées 40 et 41 cons-
tituent successivement des murets de sectionnement
36a, séparant les cavités 36.
[0079] Lorsque les éléments de supports 30 contour-
nent les roues de renvoi 32 et 33, les parois transversales
40 et 41 s’écartent en formant des V d’espacement. Lors-
que les éléments de supports 30 sont situés sur le brin
inférieur 35, les parois transversales 40 et 41 peuvent
être en contact ou légèrement écartées en formant des
V d’espacement.
[0080] Le dispositif 1A comprend un moyen d’alimen-
tation 43, équivalent au moyen d’alimentation par extru-
sion 9, apte à former un filet continu F d’une matière
métallique en fusion s’écoulant vers le bas. Le moyen
d’alimentation 43 est placé à un endroit d’alimentation
situé au-dessus et à distance du brin supérieur 34, dans
une position telle que le filet continu F s’écoule au-dessus

de la partie médiane du parcours des cavités 36.
[0081] Le dispositif 1A fonctionne de la manière sui-
vante.
[0082] De façon équivalente à l’exemple de réalisation
précédent, lorsque le filet continu F de matière métallique
en fusion, issu du dispositif d’alimentation 43, atteint le
parcours des cavités 36 des éléments de support 30 en
mouvement continu rectiligne le long du brin supérieur
34, progressivement et successivement, le filet continu
F de matière métallique en fusion pénètre dans les ca-
vités 36 et est divisé ou segmenté, sous l’effet des bords
supérieurs des murets de sectionnement 36a constitués
par les bords supérieurs des parois transversales 40
pourvues des rebords 42, pour former des lopins métal-
liques L qui prennent place sur les fonds 37 des cavités
36 correspondantes, en étant éventuellement en contact
avec les parois 38, 39, 40 et 41.
[0083] Après quoi, les lopins métalliques L formés
prennent une forme arrondie sous l’effet des tensions de
surface, se refroidissent et se solidifient, au moins en
partie, au contact du plateau 3 et du gaz qui les environne.
[0084] Le dispositif 1A peut être équipé de moyens de
refroidissement des éléments de support 30. Par exem-
ple, ces moyens de refroidissement peuvent comprendre
une ou plusieurs buses fixes (non représentées) reliées
à une source (non représentée) d’un gaz de refroidisse-
ment, générant des jets de gaz de refroidissement vers
les éléments de support 30, par exemple sur une partie
de leur parcours.
[0085] Les lopins métalliques L formés sont emmenés
par les éléments de support 30 en translation le long du
brin supérieur 34, puis en rotation sur la roue de renvoi 33.
[0086] Au cours du renversement des éléments de
support 30 sur la roue de renvoi 33, les lopins métalliques
L s’extraient successivement des cavités 36 sous l’effet
de la gravité et tombent par exemple dans un récipient
de récupération (non représenté).
[0087] Il résulte de ce qui précède que la quantité, no-
tamment en poids, de matière métallique constituant cha-
que lopin L est directement fonction de la vitesse d’écou-
lement et de la section du filet F, de la vitesse de dépla-
cement linéaire des cavités 5 le long du brin supérieur
et du pas de séparation des murets de sectionnement
constitués par les parois transversales adjacentes 40 et
41.
[0088] Dans la mesure où la vitesse de déplacement
linéaire des cavités 36 est constante, correspondant à
une vitesse de rotation constante de la roue de renvoi
32 et 33, et dans la mesure où la vitesse d’écoulement
et la section du filet F sont constantes, alors, les lopins
L formés comportent la même quantité de matière mé-
tallique.
[0089] Les dispositifs 1 et 1A peuvent être logés à l’in-
térieur d’enceintes à atmosphère contrôlée, neutre vis-
à-vis de la matière métallique mise en œuvre ou sous
vide. Les gaz éventuellement utilisés pour refroidir les
supports 2 et 2A, les gaz éventuellement utilisés pour
refroidir les lopins L en cours de formation formés et les

7 8 



EP 3 655 178 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gaz éventuellement utilisés pour évacuer les lopins L for-
més peuvent être neutres vis-à-vis de la matière métal-
lique mise en œuvre.
[0090] Les dispositifs 1 et 1A peuvent avantageuse-
ment être utilisés pour la fabrication de lopins métalliques
L en verres métalliques ou en des matières aptes à for-
mer des verres métalliques, en particulier à base de zir-
conium (Zr), de magnésium (Mg), de fer (Fe), de cuivre
(Cu), d’aluminium (Al), de palladium (Pd), de platine (Pt),
de titane (Ti), de cobalt (Co). Par exemple, le poids des
lopins L formés peut être compris entre un gramme à
vingt grammes.

Revendications

1. Dispositif de fabrication de lopins métalliques,
comprenant :

un support mobile (1, 1A) présentant une plura-
lité de cavités (5, 36) séparées par des murets
de sectionnement (8, 36a), de sorte que les ca-
vités se déplacent sur un parcours, le support
mobile comprenant un plateau rotatif (3), lesdi-
tes cavités (5) étant formées sur une zone an-
nulaire de ce plateau, et
un moyen d’alimentation (9, 43) placé au-des-
sus d’un endroit dudit parcours et apte à former
un filet de métal en fusion (F), s’écoulant sous
l’effet de la gravité, de sorte que lors du mouve-
ment continu du support mobile, le filet continu
de métal en fusion issu du moyen d’alimentation
est divisé ou fragmenté en lopins (L) formés suc-
cessivement dans lesdites cavités, sous l’effet
desdits murets de sectionnement ;
dans lequel le moyen d’alimentation comprend
un creuset (11) apte à recevoir la matière mé-
tallique et pourvu d’au moins un orifice inférieur
d’extrusion (13), un moyen de chauffage (16) de
la matière métallique contenue dans le creuset,
et caractérisé en ce que :

le moyen d’alimentation comprend en outre
un moyen de pression (14) agissant sur la
surface du métal contenu dans le creuset, et
lesdites cavités (5) présentent respective-
ment un fond (6) et sont délimitées intérieu-
rement par une cloison annulaire commune
(7) en saillie vers le haut et circonférentiel-
lement par des murets de sectionnement
(8) qui les séparent, ces murets de section-
nement s’étendant dans la direction de l’axe
de rotation vers le haut depuis les fonds (6)
et radialement vers l’extérieur depuis la cloi-
son annulaire commune (7), de sorte que
les cavités (5) sont ouvertes vers le haut et
radialement vers l’extérieur, à l’opposé de
la cloison annulaire commune (7) et sont de

formes équivalentes.

2. Dispositif selon la revendication précédente, com-
prenant des moyens d’évacuation (18, 28) aptes à
évacuer des cavités les lopins métalliques formés.

3. Dispositif selon la revendication précédente, dans
lequel lesdits moyens d’évacuation (18) compren-
nent des poussoirs (19) montés sur le plateau et une
came (24) d’actionnement de ces poussoirs.

4. Dispositif selon la revendication 2, dans lequel les-
dits moyens d’évacuation (18) comprennent au
moins une buse apte à générer un jet de gaz.

5. Dispositif selon la revendication 2, dans lequel les-
dits moyens d’évacuation (28) comprennent une la-
me de déviation (29).

6. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel le plateau comprend au
moins une collerette annulaire périphérique (26) pré-
sentant une face supérieure (27) apte à recevoir les
lopins extraits des cavités.

7. Dispositif selon la revendication précédente, com-
prenant des moyens d’évacuation (28) des lopins
disposés sur ladite collerette.

8. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, comprenant des moyens d’évacuation
(18, 28) aptes à évacuer des cavités, radialement
vers l’extérieur, les lopins métalliques formés.

9. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel les fonds (6) des cavités
(5) s’étendent dans un même plan radial, les bords
supérieurs des murets de sectionnement (8) s’éten-
dent dans un même plan radial et les murets de sec-
tionnement (8) sont répartis selon des pas circonfé-
rentiels égaux.

10. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel les fonds (6) des cavités
(5) sont inclinés en direction de la cloison annulaire
commune (7).

11. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel ledit moyen de pression
comprend un piston (14).

12. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel ledit moyen de pression
comprend un gaz sous pression.

13. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, comprenant des moyens de refroidis-
sement dudit support mobile.
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14. Procédé de fabrication de lopins métalliques
comprenant :

former un filet continu (F) de matière métallique
en fusion, au travers d’au moins un orifice infé-
rieur d’extrusion (13) d’un creuset (11) conte-
nant la matière métallique et sous l’effet d’un
moyen de pression (14) agissant sur la surface
du métal contenu dans le creuset ;
laisser couler le filet de métal en fusion, sous
l’effet de la gravité, au-dessus d’un parcours sur
lequel se déplacent en continu des cavités (5,
36) d’un support mobile (1, 1A), séparées par
des murets de sectionnement (8, 36a), de sorte
que le filet de métal en fusion est divisé ou frag-
menté en lopins (L) formés successivement
dans lesdites cavités, sous l’effet desdits murets
de sectionnement, le support mobile compre-
nant un plateau rotatif (3), lesdites cavités (5)
étant formées sur une zone annulaire de ce pla-
teau, et lesdites cavités (5) présentant respec-
tivement un fond (6) et étant délimitées intérieu-
rement par une cloison annulaire commune (7)
en saillie vers le haut et circonférentiellement
par des murets de sectionnement (8) qui les sé-
parent, ces murets de sectionnement s’étendant
dans la direction de l’axe de rotation vers le haut
depuis les fonds (6) et radialement vers l’exté-
rieur depuis la cloison annulaire commune (7),
de sorte que les cavités (5) sont ouvertes vers
le haut et radialement vers l’extérieur, à l’opposé
de la cloison annulaire commune (7) et sont de
formes équivalentes.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Metallrohlingen,
umfassend:

eine bewegliche Unterlage (1, 1A), die eine Viel-
zahl von Hohlräumen (5, 36) aufweist, die von
Trennwänden (8, 36a) getrennt sind, so dass
sich die Hohlräume über eine Strecke verlagern,
wobei die bewegliche Unterlage eine rotierende
Platte (3) umfasst, wobei die Hohlräume (5) auf
einer ringförmigen Zone dieser Platte gebildet
sind, und
ein Versorgungsmittel (9, 43), das über einer
Stelle der Strecke platziert und imstande ist, ei-
nen geschmolzenen Metallstrahl (F) zu bilden,
der unter der Wirkung der Schwerkraft abfließt,
so dass bei einer kontinuierlichen Bewegung
der beweglichen Unterlage der kontinuierliche
geschmolzene Metallstrahl aus dem Versor-
gungsmittel in Rohlinge (L) geteilt oder fragmen-
tiert wird, die unter der Wirkung der Trennwände
aufeinanderfolgend in den Hohlräumen gebildet

werden;
wobei das Versorgungsmittel einen Tiegel (11)
umfasst, der imstande ist, das Metallmaterial
aufzunehmen und mit mindestens einer unteren
Extrusionsöffnung (13), einem Heizmittel (16)
des in dem Tiegel enthaltenen Metallmaterials
und einem Druckmittel (14), das auf die Ober-
fläche des in dem Tiegel enthaltenen Metalls
wirkt, versehen ist,
und dadurch gekennzeichnet, dass:

das Versorgungsmittel ferner ein Druckmit-
tel (14) umfasst, das auf die Oberfläche des
in dem Tiegel enthaltenen Metalls wirkt, und
die Hohlräume (5) jeweils einen Boden (6)
aufweisen und innen von einer gemeinsa-
men ringförmigen Scheidewand (7) be-
grenzt sind, die nach oben und umfangmä-
ßig von Trennwänden (8), die sie trennen,
hervorragt, wobei sich diese Trennwände
in Richtung der Rotationsachse nach oben
ab den Böden (6) und radial nach außen ab
der gemeinsamen Scheidewand (7) erstre-
cken, so dass die Hohlräume (5) nach oben
und radial nach außen gegenüber der ge-
meinsamen ringförmigen Scheidewand (7)
offen und äquivalent geformt sind.

2. Vorrichtung nach vorangehendem Anspruch, um-
fassend Entfernungsmittel (18, 28), die imstande
sind, die gebildeten Metallrohlinge aus den Hohlräu-
men zu entfernen.

3. Vorrichtung nach vorangehendem Anspruch, wobei
die Entfernungsmittel (18) Drücker (19) umfassen,
die auf der Platte angebracht sind, und einen Betä-
tigungsnocken (24) dieser Drücker.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Entfer-
nungsmittel (18) mindestens eine Düse umfassen,
die imstande ist, einen Gasstrahl zu erzeugen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Entfer-
nungsmittel (28) eine Umleitungslamelle (29) umfas-
sen.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die Platte mindestens einen periphe-
ren ringförmigen Kragen (26) umfasst, der eine obe-
re Fläche (27) aufweist, die imstande ist, die aus den
Hohlräumen extrahierten Rohlinge aufzunehmen .

7. Vorrichtung nach vorangehendem Anspruch, um-
fassend Entfernungsmittel (28) der auf dem Kragen
angeordneten Rohlinge.

8. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, umfassend Entfernungsmittel (18, 28), die
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imstande sind, die gebildeten Metallrohlinge aus den
Hohlräumen radial nach außen zu entfernen.

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei sich die Böden (6) der Hohlräume
(5) in derselben radialen Ebene erstrecken, wobei
sich die oberen Ränder der Trennwände (8) in der-
selben radialen Ebene erstrecken und die Trenn-
wände (8) in gleichen Umfangsschritten verteilt sind.

10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei die Böden (6) der Hohlräume (5) in
Richtung der gemeinsamen ringförmigen Scheide-
wand (7) geneigt sind.

11. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei das Druckmittel einen Kolben (14)
umfasst.

12. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, wobei das Druckmittel ein Druckgas um-
fasst.

13. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, umfassend Kühlmittel der beweglichen Un-
terlage.

14. Verfahren zur Herstellung von Metallrohlingen, um-
fassend:

Bilden eines kontinuierlichen Strahls (F) aus ge-
schmolzenem Metallmaterial mittels mindes-
tens einer unteren Extrusionsöffnung (13) eines
Tiegels (11), der das Metallmaterial enthält, und
unter der Wirkung eines Druckmittels (14), das
auf die Oberfläche des in dem Tiegel enthalte-
nen Metalls wirkt;
Fließen lassen des geschmolzenen Metall-
strahls, unter der Wirkung der Schwerkraft, über
einer Strecke, auf der sich von Trennwänden (8,
36a) getrennte Hohlräume (5, 36) einer beweg-
lichen Unterlage (1, 1A) kontinuierlich verlagern,
so dass der geschmolzene Metallstrahl in Roh-
linge (L) geteilt oder fragmentiert wird, die unter
der Wirkung der Trennwände aufeinanderfol-
gend in den Hohlräumen gebildet werden, wobei
die bewegliche Unterlage eine rotierende Platte
(3) umfasst, wobei die Hohlräume (5) auf einer
ringförmigen Zone dieser Platte gebildet sind
und die Hohlräume (5) jeweils einen Boden (6)
aufweisen und innen von einer gemeinsamen
ringförmigen Scheidewand (7) begrenzt sind,
die nach oben hervorragt, und umfangmäßig
von Trennwänden (8), die sie trennen, wobei
sich diese Trennwände ab den Böden (6) in
Richtung der Rotationsachse nach oben und ab
der gemeinsamen Scheidewand (7) radial nach
außen erstrecken, so dass die Hohlräume (5)

nach oben und radial nach außen gegenüber
der gemeinsamen ringförmigen Scheidewand
(7) offen sind und äquivalent geformt sind.

Claims

1. Device for producing metal slugs, comprising:

a movable support (1, 1A) that has a plurality of
cavities (5, 36) separated by partition walls (8,
36a), in such a way that the cavities travel over
a path, the movable support comprising a rotat-
ing plate (3), said cavities (5) being formed on
an annular zone of this plate, and
a feeding means (9, 43) positioned above a lo-
cation on said path and capable of forming a
stream of molten metal (F), flowing under the
effect of gravity, in such a way that during the
continuous movement of the movable support,
the continuous stream of molten metal from the
feeding means is divided or fragmented into
slugs (L) formed successively in said cavities,
under the effect of said partition walls;
wherein the feeding means comprises a crucible
(11) able to receive the metal material and pro-
vided with at least one lower extrusion port (13),
a means of heating (16) the metal material con-
tained in the crucible,
and characterised in that:

the feeding means further comprises a
means of pressure (14) acting on the sur-
face of the metal contained in the crucible,
and
said cavities (5) respectively having a bot-
tom (6) and are delimited interiorly by a com-
mon annular partition (7) projecting up-
wards and circumferentially by partition
walls (8) that separate them, these partition
walls extending in the direction of the axis
of rotation upwards from the bottoms (6) and
radially outwards from the common annular
partition (7), in such a way that the cavities
(5) are open upwards and radially outwards,
opposite the common annular partition (7)
and are of equivalent shape.

2. Device according to the preceding claim, comprising
means for removing (18, 28) able to remove the met-
al slugs formed from the cavities.

3. Device according to the preceding claim, wherein
said means for removing (18) comprise tappets (19)
mounted on the plate and an actuator cam (24) of
these tappets.

4. Device according to claim 2, wherein said means for
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removing (18) comprise at least one nozzle able to
generate a stream of gas.

5. Device according to claim 2, wherein said means for
removing (28) comprise a diverting slat (29).

6. Device according to any of the preceding claims,
wherein the plate comprises at least one peripheral
annular collar (26) that has an upper face (27) able
to receive the slugs extracted from the cavities.

7. Device according to the preceding claim, comprising
means for removing (28) slugs arranged on said col-
lar.

8. Device according to any of the preceding claims,
comprising means for removing (18, 28) able to re-
move from the cavities, radially outwards, the metal
slugs formed.

9. Device according to any of the preceding claims,
wherein the bottoms (6) of the cavities (5) extend in
the same radial plane, the upper edges of the parti-
tion walls (8) extend in the same radial plane and
the partition walls (8) are distributed along equal cir-
cumferential steps.

10. Device according to any of the preceding claims,
wherein the bottoms (6) of the cavities (5) are inclined
in the direction of the common annular partition (7).

11. Device according to any of the preceding claims,
wherein said means of pressure comprises a piston
(14).

12. Device according to any of the preceding claims,
wherein said means of pressure comprises a pres-
surised gas.

13. Device according to any of the preceding claims,
comprising means for cooling said movable support.

14. Method for producing metal slugs comprising:

forming a continuous stream (F) of molten metal
material, through at least one lower extrusion
port (13) of a crucible (11) containing the metal
material and under the effect of a means of pres-
sure (14) acting on the surface of the metal con-
tained in the crucible;
allowing the stream of molten metal to flow, un-
der the effect of gravity, above a path over which
cavities (5, 36) of a movable support (1, 1A) con-
tinuously travel, separated by partition walls (8,
36a), in such a way that the stream of molten
metal is divided or fragmented into slugs (L)
formed successively in said cavities, under the
effect of said partition walls, the movable support

comprising a rotating plate (3), said cavities (5)
being formed over an annular zone of this plate,
and said cavities (5) respectively having a bot-
tom (6) and being interiorly delimited by a com-
mon annular partition (7) projecting upwards
and circumferentially by partition walls (8) that
separate them, these partition walls extending
in the direction of the axis of rotation upwards
from the bottoms (6) and radially outwards from
the common annular partition (7), in such a way
that the cavities (5) are open upwards and radi-
ally outwards, opposite the common annular
partition (7) and are of equivalent shape.
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