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@)  Procédé  et  dispositif  pour  fabriquer  des  pièces  en  aluminium  ou  en  alliage  d'aluminium,  et  pièces  ainsi  obtenues. 

L'invention  concerne  la  fabrication  de  pièces  en  alumi- 
nium,  ou  en  alliage  d'aluminium  coulé. 

Aussitôt  après  solidification  du  métal  dans  le  moule  de 
coulée,  alors  que  la  température  à  coeur  de  la  pièce  est 
encore  comprise  entre  400  et  500  degrés  centigrades,  on 
démoule  la  pièce  et  on  la  presse  entre  les  deux  coquilles 
d'une  matrice,  dont  les  dimensions  sont  légèrement  infé- 
rieures  à  celles  de  l'empreinte  du  moule. 

Application:  amélioration  des  caractéristiques  dimen- 
sionnelles  et  mécaniques  des  pièces  coulées  en  aluminium 
ou  en  alliage  léger. 



La  présente  invention  est  r e l a t ive   à  un  procédé  et  à  un 
d i s p o s i t i f   nouveaux,  pour  fabriquer  des  pièces  en  aluminium,  ou  en  a l l i a g e  
d'aluminium  coulé .  

On  connaît  divers  procédés  pour  fabriquer  des  pièces  en 
aluminium,  ou  en  a l l iage  léger.  L'un  des  procédés  connus  consiste  à  l e s  
fabriquer  par  matriçage,  ou  par  forgeage,  ce  qui  présente  l 'avantage  de  l e u r  
conférer  à  coeur  une  s t ructure   métallographique  correspondant  à  des  p e r f o r -  
mances  mécaniques  é l e v é e s .  

Un  autre  procédé  connu  consiste  à  fabriquer  les  p i èce s  
par  moulage  à  la  c i re  perdue,   notamment  lorsqu'on  veut  r é a l i s e r   des  p i èces  
possédant  des  dimensions  géométriques  précises,   et  un état   de  surface  d 'une  
excel lente   f i n i t i o n .  

Ces  procédés  connus  présentent  tous  l ' inconvénient   de 
nécess i t e r   un  ou t i l lage   compliqué,  et  de  conduire  à  un  prix  de  revient  é l e v é .  

Un  autre  procédé  connu,  économiquement  très  avantageux, 
consiste  à  fabriquer  les  pièces  par  coulée.  Malheureusement,  la  qual i té   des 
pièces  coulées  selon  les  procédés  t r a d i t i o n n e l s   est  in fé r ieure   aux  q u a l i t é s  
obtenues  par  les  procédés  précédents  en  ce  qui  concerne  la  rés is tance   mé- 

canique  et  le  respect  des  tolérances  géométr iques.  
La  présente  invention  a  pour  but  d ' é v i t e r   ces  inconvé- 

nients ,   en  u t i l i s a n t   un  procédé  de  coulée  perfect ionnée,   permettant  de  f a -  

briquer  des  pièces  d'aluminium  ou  d ' a l l i a g e   léger  possédant  des  performances 
meil leures  que  celles  obtenues  par  un  procédé  c l a s s i q u e .  

Le  procédé  selon  l ' i nven t ion   consiste   à  couler  de  l ' a l u -  

minium  ou  un  a l l iage   d'aluminium,  dans  un  moule,  pour  obtenir  dès  la  fin  de 

la  s o l i d i f i c a t i o n ,   une  pièce  métallique  suffisamment  r igide,   et  il  est  c a -  
r ac t é r i s é   en  ce  qu ' auss i tô t   après  la  coulée,  on  démoule  la  pièce  encore 
chaude,  et  on  la  place  entre  les  deux  coquil les   de  la  matrice  d é f i n i s s a n t  

une  empreinte  de  dimensions  légèrement  in fé r ieures   à  cel les   du  moule,  l e s  

deux  coquil les   de  la  matrice  étant  alors  fortement  pressées  l 'une  con t re  

l ' a u t r e ,   pour  exercer  sur  la  pièce  coulée,  de  part  et  d ' au t re   de  l a q u e l l e  
elle  se  trouve,  un  effet  combiné  de  pressage  à  coeur,  et  de  corroyage  su-  

p e r f i c i e l .  
Suivant  une  autre  c a r a c t é r i s t i q u e   de  l ' i nven t ion ,   la  tem- 

perature  à  coeur  de  la  pièce  démoulée  es t   encore  comprise  entre  400°  e t  

500°  degrés  centigrades  au  moment  du  pressage  entre  les  coquil les   de  la  ma- 
t r i c e .  

Suivant  une  autre  c a r a c t é r i s t i q u e   de  l ' i nven t ion ,   l e s  

deux  coquil les   de  la  matrice  sont  montées  dans  une  presse,  par  exemple  à  



excentrique,  qui  soumet  la  pièce  à  une  percussion  ou  à  un  pressage  ou  à  un 

pressage  entre  les  deux  coquil les   de  la  ma t r i c e .  

Suivant  une  c a r a c t é r i s t i q u e   supplément aire  de  l ' i n v e n t i o n ,  
le  moulage  de  la  place  s ' e f fec tue   par  basculement  à  qua t re -v ing t -d ix   degrés ,  
ou  cent-quatre  vingts  degrés,  dans  une  coquille,   ce  qui  permet  d 'ob ten i r   un 
remplissage  t r anqu i l l e ,   sans  oxydation,  ni  boui l lonnement .  

A  t i t r e   d'exemple  non  l i m i t a t i f ,   on  va  maintenant  d é c r i r e  
quelques  modes  d ' u t i l i s a t i o n   possibles   du  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n .  

Exemple  numéro  1 :  
On  t r a i t e   un  a l l iage   d'aluminium  au  cuivre,  du  type  connu 

sous  la  dénomination  commerciale  AU5GT  Y34. 
Pour  une  même  pièce,  r éa l i sée   en  cet  a l l izge ,   on  a  obtenu 

le  résu l ta t   s u i v a n t  :  

-  l imite  d'allongemeat  é l a s t i q u e :   8  à  11%  pour  une  pièce  coulée  en  c o q u i l -  
le,  selon  le  procédé  t r a d i t i o n n e l .   16  à  20%  pour  une  pièce  coulée  et  m a t r i -  
cée  selon  l ' i n v e n t i o n  ;  
-  rés is tance  à  la  rup ture  ;   de  340  à  360  MPA  (mégapascals)  pour  une  p ièce  
obtenue  par  coulée  classique  en  coqui l le .   400  à  450  MPA,  pour  une  pièce  f a -  
briquée  selon  l ' i n v e n t i o n .  

-  essai  de  fa t igue  :   le  temps  de  tenue  des  pièces  obtenu  par  le  procédé  s e -  
lon  l ' invent ion   est  sensiblement  le  double  de  celui  des  pièces  obtenues  par  
moulage  c l a s s ique .  

Exemple  numéro  2  :  
On  u t i l i s e ,   cette  fois,   un  a l l iage   d'aluminium  au  s i l i c i u m ,  

de  type  connu  sous  la  dénomiaation  commerciale  A3ZG  06  Y33. 
Le  r é su l t a t   obtenu  est  le  s u i v a n t  :  

-  limite  d'allongement  é l a s t ique  :   4  à  6  %  pour  une  pièce  coulée  par  g r a v i t é  
en  coquille  selon  le  procédé  t r a d i t i o n n e l  ;   5  à  9%  pour  une  piàce  moulée 

sous  pression  suivant  un  autre  procédé  connu ;  9  à  14%  pour  une  pièce  cou- 
lée  et  pressée  selon  l ' i n v e n t i o n  ;  
-  rés is tance  à  la  rup ture  :   de  290  à  320  MPA,  pour  une  pièce  coulée  en  co-  
qu i l l e  ;   de  250  à  300  MPA  pour  une  pièce  moumée  sous  press ion ;   de  320  à  
360  KPA,  pour  une  pièce  coulée  et  pressée  selon  l ' i n v e n t i o n  ;  
-  essai  de  fa t igue  :   le  temps  de  tenue des  pièces  est  sensiblement  le  double 

de  celui  des  pièces  obtenues  par  des  procédés  connus ;  
-  coût  r e l a t i f   des  o u t i l l a g e s  :   la  référence  de  prix  100  affectée  à  l ' o u t i l -  

lage  pour  la  coulée  en  coquil le ,   le  moulage  sous  pression  de  type  connu  c o r -  
respond  à  un  coût  de  300,  alors  que  le,  pour  le  procédé  coulé  -pressé  selon 
l ' inven t ion ,   le  coût  de  l ' o u t i l l a g e   est  seulement  de  150.  On  constate  donc 



que,  parmi  ces  t rois   procédés,  c 'est   le  procédé  objet  de  l ' invent ion   qu i  
conduit  à  l 'amortissement  d ' ou t i l l age   le  plus  r a p i d e .  

Exemple  numéro  3  :  

Dans  le  cas  p a r t i c u l i e r   de  la  fabr ica t ion   d'une  p ièce  
const i tuée  par  une  manivelle  d'un  pédalier   de  b i cyc le t t e ,   le  tableau  c i -  

dessous  permet  de  comparer  les  r é s u l t a t s   des  essais  mécaniques  sur  des 

pièces  fabriquées  par  le  procédé  connu  de  coulée  par  gravité  (colonne  de 

gauche)  ou  par  le  procédé  coulé  -pressé  selon  l ' i n v e n t i o n  :  



1  -   P rocédé   c o n s i s t a n t   à  c o u l e r   de  l ' a l u m i n i u m   o u  
u n t a l l i a g e   d ' a l u m i n i u m   dans  un  m o u l e  ,   pour  o b t e n i r   une  p i è c e  
m é t a l l i q u e   dès  que  la   s o l i d i f i c a t i o n   e s t   t e r m i n é e  ,   c a r a c t é r i -  
sé  én  ce  q u ' a u s s i t ô t   a p r è s   la  c o u l é e  ,   on  démoule  la  p i è c e  
e n c o r e   c h a u d e  ,   et  on  la   p l a c e   e n t r e   l es   deux  c o q u i l l e s   d ' u n e  
m a t r i c e   d é f i n i s s a n t   une  e m p r e i n t e   de  d i m e n s i o n s   l é g è r e m e n t  
i n f é r i e u r e s   à  c e l l e s   du  m o u l e  ,   l es   deux  c o q u i l l e s   de  la  ma-  
t r i c e   é t a n t   a l o r s   f o r t e m e n t   p r e s s é e s   l ' u n e   c o n t r e   l ' a u t r e  ,  

pour   e x e r c e r   sun  la   p i è c e   c o u l é e   de  p a r t   et  d '  a u t r e   de  l a q u e l -  
le  e l l e   se  t r o u v e  ,   un  e f f e t   combiné  de  p r e s s a g e   et  de  c o r -  

royage   s u p e r f i c i e l .  
2  -   p r o c é d é ` s s u i v a n t   la   r e v e n d i c a t i o n   1 ,   c a r a c t é r i -  

sé  en  ce  que  la   t e m p é r a t u r e   à  c o e u r   de  la  p i è c e   démoulée  e s t  

e n c o r e   c o m p r i s e   e n t r e   400  et  500  d e g r é s   c e n t i g r a d e s   au  moment 
du  p r e s s g e   e n t r e   l e s   c o q u i l l e s   de  la  m a t r i c e .  

3  -   p r o c é d é   s u i v a n t   l ' u n e   q u e l c o n q u e   des  r e v e n d i -  
c a t i o n s   p r é c é d e n t e s  ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l e s   deux  c o q u i l l e s  
de  la  m a t r i c e   son t   mon tées   dans  une  p r e s s e   qui  soumet  la  p i è -  
ce  à  une  p e r c u s s i o n   ou  à  un  p r e s s a g e   e n t r e   l e s   deux  c o q u i l l e s  
de  la   m a t r i c e .  

4  - P r o c é d é   s u i v a n t   l ' u n e   q u e l c o n q u e   des  r e v e n d i c a -  
t i o n s   p r é c é d e n t e s  ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  que  le  moulage  de  la   p i è -  

ce  s ' e f f e c t u e   par   b a s c u l e m e n t   à  90  d e g r é s  ,   ou  à  180  d e g r é s  ,  
dans  une  c o q u i l l e  ,   ce  qui  pe rme t   d ' o b t e n i r   un  r e m p l i s s a g e  
t r a n q u i l l e  ,   sans   o x y d a t i o n  ,   ni  b o u i l l o n n e m e n t  ,   s u i v a n t   l a  

q u a l i t é   des  p i è c e s   à  o b t e n i r .  
5  -   P i è c e   d '  a l u m i n i u m   ou  d ' a l l i a g e   d ' a l u m i n i u m  ,  

f a b r i q u é e   par   la   mise  en  oeuvre   du  p r o c é d é   s u i v a n t   l ' u n e   q u e l -  

conque  des  r e v e n d i c a t i o n s   p r é c é d e n t e s  ,   c a r a c t é r i s é e   en  c e  

q u e  ,   dans  la   zone  s u p e r f i c i e l l e  ,   e l l e   p r é s e n t e   un  e f f e t   de  

c o r r o y a g e   qui  a m é l i o r e   sa  r é s i s t a n c e   à  la   c o r r o s i o n   et  sa  r é -  

s i s t a n c e   à  l ' u s u r e  ,   t o u t   en  p r é s e n t a n t   un  e x c e l l e n t   a s p e c t  
f i n i .  




	bibliographie
	description
	revendications
	rapport de recherche

