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Dispositif de pressage pour moules en sable.

@La présente invention a pour objet un dispositif de
pressage pour moules en sable.

Le dispositif de pressage est susceptible d’exercer une
pression spécifique de pressage constante sur une grande
surface. La téte de pressage 5 comporte une plaque 6 en
un matériau largement incompressible a élasticité élevés,
et dont la durete est inférieure & 40 Shore A.

Application ou complétage régulier du sable dans des
moules de fonderie de section importante.
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DISPOSITIF DE PRESSAGE POUR MOULES EN SABLE

L'invention concerne un dispositif de pressage pour moules
en sable, susceptible d'exercer une pression spécifique de
pressage , constante sur une grande surface.

On connait des plaques de pressage rigides, pour des machi-
nes de moulage simples, qui obtiennent cependant la plupart du
temps des résultats qui ne sont pas satisfaisants parce que
dans la zone des parties hautes du ou des modéles, il se pro-
duit une surcompaction, tandis que dans les zones restantes, on
ne plus dispose plus d'une force de pressage suffisante.

On connait également ce que 1l'on appelle des presses multi-
poingons, composées d'une pluralité de vérins hydrauliques,
disposés les uns & cdté des autres, qui présentent, sur les
tiges de piston sortant vers le bas, des pieds de pressage qui
recouvrent globalement toute la surface du moule.

Ce procédé est trés coiteux, trés sensible a l'usure, et,
du fait qu'il s'agit ici d'une pluralité de plaques de pressage
rigides, qui, pour des raisons de construction, ne peuvent
dépasser une certaine taille, on assure pas non plus un com-
pactage régulier, en particulier dans les zones de bordure.

L'un des buts de la présente invention est d'éliminer les
inconvénients indiqués.

Ce but est atteint, du fait que la téte de pressage du
dispositifde pressage comporte une plaque en un matériau lar-
gement incompressible, & grande élasticité et dont la dureté
est inférieur & 40 Shore A. La plaque peut comporter des cham-
bres a air.

Selon un autre mode de réalisation de 1l'invention, le
dispositif de pressage comporte des profiles de bordures dispo-
sés selon un contour fermé et servant d'appui a la plaque. Les

profiles de bordure peuvent exercer une pression non élastique
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dans la zone de bordure du monde qui n'est pas garnie de modé-

les.
D'autres buts, avantages et caractéristiques appaitront a

la lecture de la description d'un mode de réalisation de 1'inven-

tion, faite & titre non limitatif et en regard du dessin annexé
dans lequel la figure 1 unique représente un dispositif de
pressage selon 1l'invention.

Au-dessus d'un dispositif de moulage 1, comportant des
caissons de moulage 2 appliqués en position de moulage et un
cadres de remplissage 3, est disposé un sommier de pressage 5,
mobile verticalement au moyen d'un vérin hydraulique 4.

Sur la téte de pressage 5 est fixée une plaque épaisse, en
un matériau incompressible et & grande élasticité élevée (élas-
tomére). Des chambres & air ou des poches d'air peuvent étre
incluses dans le matériau 6, en cas de besoin.

Lorsque la téte de pressage 5 est pressée par le vérin 4
sur le sable du moule 7, la plaque élastique 6 s'adapte a la
compressibilité différenciée du sable, provoguée par le contour
différencié du modéle 1, de telle maniére que, pour chaque cm2
du sable, abstraction faite du profilé de bordure 9, il se
manifeste une pression spécifique de pressage, 4 peu preés
égale.

Du fait que la plaque 6 est constituée en un matériau
pratiquement incompressible (par exemple du caoutchouc, du
silicone, etc), la plague 6 va se "compresser" dans la zone des
parties haute du ou des modéles et se "décompacter" sur les
zones plates du modéle.

Dans de nombreux cas, en particulier pour la compression
de modéles trés hauts, quelques chambres & air sont incluses
dans la plaque élastique, dans les zones situées en face de ces
modéles. Les chambres ou poches d'air assurent une compressibi-
lité locale a la plaque.

Selon un autre mode de réalisation usuel, ce n'est
pas la téte ou plaque de pressage 5 qui est pressée, par
un vérin 4, sur le sable 7, mais les caissons de moulage
2, le dispositif modéle 1, 1le cadre de remplissage 3 et
le sable 7 qui sont pressés, au moyen d'un vérin de
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pressage placé en dessous, contre une plagque de pressage
disposée localement fixe en partie haute.

Bien entendu, la présente invention n'est pas
limitée aux modes de réalisation décrits et représentés
et elle est susceptible de nombreuses variantes acces-
sibles & 1'homme de l'art, sans que l'on ne s'écarte de

l'esprit de l'invention.
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4
REVENDICATIONS
1. Dispositif de pressage pour moules en sable,

susceptible d'exercer une pression spécifigque de pressage
constante sur une grande surface, caractérisé en ce que,
sa téte de pressage (5) comporte une plaque (6) en un
matériau largement incompressible & grande élasticité et
dont la dureté est supérieure a 40 Shore A.

2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la plaque (6) comporte des chambres a air.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2
caractérisé en ce qu'il comporte des profilés de bordure
(9) disposés selon un contour fermé et servant d' appui a
la plaque (6).

4. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce qu'il comporte des
profilés de bordure (9) qui exercent une pression non
élastique dans la zone de bordure du moule qui n'est pas

garnie de modéles.
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