Faire bien du premier coup est notre ambition pour au moins deux raisons :

* Donner satisfaction a ses clients,

* Réduire au minimum les colts d'obtention de la Qualité.

Cette ambition implique la maitrise de nombreux facteurs influant sur le prix de revient réel d'une piece de fonderie parmi lesquels

nous pouvons citer :

- L'alliage qui constitue la piece

- La main-d'oeuvre nécessaire a tous les stades de la fabrication : moulage et ébavurage qui peuvent souvent étre considérable-

ment simplifiés par une étude sérieuse du tracé de la piece

- L'importance de la surveillance de la Qualité qui peut parfois entrainer des dépenses importantes (essais d'étanchéité, controle

de santé

- Les conseils de tracé permettent d'obtenir des piéces saines et résistantes, les principes suivant permettront de réaliser un mou-

lage économique.

» Depoville

En moulage en coquille par gravité, I'empreinte métallique est
remplie par le métal liquide sous la seule action de la pesanteur.
Les formes intérieures peuvent étre obtenues par des noyaux
métalliques, dans ce cas, la mise en dépouille n'autorise que des
formes simples.

La dépouiille est une inclinaison des parois du moule telle qu'au
fur et a mesure de I'extraction de la piéce, leurs faces et leurs
arétes s'écartent de leur réplique dans I'empreinte.
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cote plan dépouille en +

Si ces conditions ne sont pas
réalisées, on dit qu'il y a des
contre-dépouilles ; le moulage
est alors plus compliqué.

Dans le moulage en moule
métallique la piece doit pou-
voir étre retirées facilement
du moule. Sans indication du
dessinateur, la dépouille est
toujours prise en excédent de
matiere par rapport au plan.

» Rayon

Prévoir sur les pieces un rayon de fonderie minimum de 0,2

al mm.

Il faut éviter le tracé a
angles vifs générateur de
criques et de retassures.

Les angles vifs accentuent
l'usure prématurée, le fis- . . KB 7
surage des noyaux et des R L : i#
moules, ce qui entraine

des difficultés lors du
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démoulage.
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» Epaisseur constanfe

& raccordement
L'épaisseur des pieces doit &tre aussi réguliére que possible.

La santé et la résistance d'un moulage dépendent davantage de
['uniformité des épaisseurs que du renforcement local de cer-
taines sections.

On évite la formation de ce vide, appelé retassure, en alimen-
tant la piece avec du métal liquide qui compense la contraction
de volume.

La figure | donne les différentes sortes de raccordement pos-

sibles, de la variation brutale

toujours a dfe‘conselller a'la vais

section régulierement crois- :
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En réalité, il suffit de tracer les
piéces d'épaisseurs aussi régu-
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lieres que possible afin de limi-
ter les écarts de structure.

Raccordement en L Raccordement de nervures
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