Chapitre I. Notions sur le remplissage des empreintes des moules

1.1 Définition du remplissage

Le remplissage est une opération de chargementuende combler une cavité ou un
vide représentant la forme et les dimensions dumdéte dobjet issu d'une
opération de moulage. On distingue :

- Le remplissage proprement dit ;

- L’alimentation, dont l'objectif est d'assurer la compensation. desiations de

volume de la piece au cours de son refroidissemantétat liquide et pendant sa
solidification.

L’'opération s’effectue par un dispositif qui a potdle de recevoir/ le métal liquide
de la poche, parfois directement de l'appareil desioh. et de I'acheminer vers
'empreinte. Il est constitué d'une série de résisv et conduits dont la disposition,

le tracé et les dimensions sont congus de maniererégondre a certaines
caractéristiques importantes dont :

a) La bonne venue des pieces

Une piece est dite «bien venue » si elle est @iqée nette et fidele de I'empreinte
du moule. Cette qualité est influencée par diveasametres. Les uns sont lies a la
nature du métal et a la techniqgue de fusion (Coitipnschimique, température de
surchauffe de coulée, retrait ...), les autres eorment plutbt les données relatives
aux pieces (poids, forme; dimensions). Enfin letdac considéré comme dominant
dans ce genre dopérations et quica trait a la emandont le métal est introduit dans
'empreinte. L'incidence de ce parametre sur lat&ates pieces et le prix de revient
est vraiment déterminante.

Dans ce cadre, une reproduction complete de laepigsuppose que le temps de
remplissage Tr” qui -conditionne le débit global au moment de laulée soit
inferieur a celui de solidification TI” du métal pour une épaisseur donnée et une
surchauffe définie. Ici le choix du degré de suuffea est conditionné par les
exigences relevant de la bonne tenue de I'empreintedu mode de solidification a

adopter. Le temps de solidificationTl” peut étre déterminé en fonction de trois
facteurs de base:

- Lanature du métal coulé ;

- L’épaisseur de plaques (ou module de refroidissemes pieces) ;

- Le degré de surchauffe.
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b) La bonne tenue de I'empreinte

En regle générale, pour éviter la détérioration aespreintes (érosion, craquelur
il est conseillé de limitede temps de contact du métal avec ces .dert au strict
nécessaireCela suppose donc qu’il y a un temps limite vagabklonla nature du
moule a ne pas dépass&our ce faire il faut :

- Couler rapidement dans la mesure ou d’autres consideratioe s’y opposent p.
par la multiplication des attaqueafin de diminuer le débit passant. par chac
d’elles, et de réduire le chemin parcouru danspesimte

- Incliner les moules présentant de grandes surfaces platethorizontales afin d
diminuer enétendue et en durée, l'action de la chaleur rayonper le métal penda

le remplissage (fig.1)

S T T N N T T

Digpostion a eviter :Risque d’apparition de gales sur leg pieces plates et étendues

Disposition reconumandée

Figure.1Remplissage des moules présentant de grandesesifiates horizontal
c) La nature de l'alliage coulé
Les alliages oxydablesdoivent étre préservésle plus possible du contact avec I’
pendant le remplissaga.ceteffet, il convient:
- D’adopter un systéme d’attaque assurant un reragksstranquille avec |
minimum deturbulence, sai entrainement d’air ;
- De prévoir unecoulée en source, avec au niveau des att, des vitesses
moyenns inferieures a 1 m/s pour le m.
d) Le mode de solidification de la piéc
II' est logique d'attaquerdans les parties massives afin d’obtenir une dification
orientée et d'accror en méme temps l'efficacité des masselott®€aur ce faire, le

remplissage peut se réaliser :
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-Soit par une coulée en chudirecte, dandes masselottes avec des attaqdu type
crayonspour des pieces relativement massives et haug.2) ;

-Soit en source dans lemasselottes, pourles piéces de moindre hauteur

relativement massives (fig).

Cependant, pour assuram remplissage a température aussi uniforme que pe:
avec peu ou pas de masselottage,est préférablede couler rpidement par de
nombreuses attaques dans les parties m

C'est le cas fréquentedpetites pieces d’épaisseur rédiet les alliages se solidifial
en couche épaisse (fonte grise, bronze et alliggess). Alor :

- Sl s’agit de pieces plates coulées horizontaldméa systeme d’attaque dt
amenerle métal dans les parties les plus éloignées afia @ parcours dar
I'empreinte soit aussi réduit que poss;

- Pour des pieces importantes comportant des partiénces et des partic
massives, on peut prévoir deux systemes d’attadoiet

- Le premier concernles zones massives a refroidissement or ;
- Le deuxiéme pour les zones de faible épaissenécessitantun refroidissemer
uniforme. La complication qu peut en résulter se justifipar une plus grande mar

de sécurité dans la réussite d’'une piece ¢

I

R

Figure.2Attaque directe en chu Figure3 attaque en source dans les padans
les parties massives massive

€) Economie de matiere

Le systeme d'attaque € masselottage consommeleaucoup ¢ métal qui n’est
pas vendu avec la piece mais dont les frais d'édiom et de récupératiogonflent
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le prix de revient. Il y adonc un intérét certain a en réduite volume a la conditio
bien sGrde satisfaire auxconditions énumérées.

f) L’économie de main d’ceuvre

Par soucis de rentabilité] est logique de choisir ursysteme de coulée dont
réalisation demande le moins de mairceuvre de moulage. k¥n_est de méme po
ce qui concerne les fraisébarbag qui doivent étre aussi minimes que poss

1.2 Les dfférents modes de remplissag

D’'une maniére généralda position de I'empreinte sur/ le chantier de ceuldéfinit
le niveau de l'entrée du métal dans la cavité ~et panséquent son mode
remplissage. On distingue :

1- Remplissage ordinaire pour petite, moyenne et gr@nete (fig. 4).

b

Figure. 4 Remplissage ordine

2-Remplissage en sour

Il se distingue par un remplissage calme du métatomvient aux piéces minces, t
noyautées n’exigeant pas une sfication orientée. Son emploi est fréquent &
des alliages “oxydables” et recommandé égalememqle la partie inferieure «
'empreinte est fragile et risque d'étre dégradém paction d'un jet de metal ¢
chute directe .Le remplissage en sourcet étre :

Fig. 5 Fig. 6 Figy.
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3-Remplissage en téte ou chu
Ce mode covient aux piéces massives coulées avec des dllipgel oxydables.
facilite la solidification orientée et consomme peale métal. Sa . réalisation ¢
relativement simple et se présente sous plusieurante :

- En chute directe (fig. -

- En chute a taloffig. 9)

- En pluie ou colliedouche (fig.0)

Fig. 8 Fig. 9 Fig.1
4-Remplissage par étage (fill)
Ce genre de remplissageonvien aux piéces importantes et hautes pour lesqt
se pose un probléme de répartition. du meétal seloil g'agit des parties massiv:

ou des parties mincesSon “efficacite implique I'emploi < systemes de coule
indépendants.

Figurell Remplissage par étage
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