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Le mélangeur le plus efficace
et le plus rapide du marche.

Depuis 5 generations, nous concevons et fabriguons sur notre site historique en
Allemagne, les malaxeurs qui repondent a vos besoins en terme de qualite,
repetabilite et fiabilite.

Pour des besoins de quelques tonnes a plus de 600t par heure, n’'hesitez pas a
contacter nos specialistes.

eirich-france.com



https://www.eirich-france.com/fr/
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Un avenir énergétique a ne pas laisser passer

Un maitre mot en Europe : « décarbonation ». Il semble que cela soit la seule voie en devenir dans un monde qui
se veut plus économe en énergie et plus responsable en termes d'environnement. Les énergies renouvelables
bien qu'indispensable pour contribuer a notre « mix énergétique » ne seront pas capables de fournir la demande
en électricité dont nous aurons besoin pour nous passer des énergies fossiles. Alors, pouvons-nous croire que
I'hydrogéne sera une ressource viable sur le moyen terme ?

epuis 1975, la production mondiale d’hydrogéne a plus que quadruplé. Elle a été portée

par l'industrie du pétrole, qui en utilise des quantités croissantes pour désulfurer les com-

bustibles et par l'industrie chimique pour la production dammoniaque.

Ce développement rapide na pas contribué a la décarbonation des économies. Il a au
contraire contribué a 'accroissement des émissions de gaz a effet de serre. La France de I'électrique nu-
cléaire a ralenti le franchissement de I'étape vers le développement des piles a combustible, alors que nos
voisins plus dépendant du gaz comme énergie primaire, avancaient dans le développement de ces moyens
de conversion. Les USA malgreé la capacité de production en énergies carbonées, ont suivi une voie similaire
pour palier 3 la faiblesse d'un réseau de distribution trop fragile. La France s'est laissé bercer par une image

de ?otre perFoﬁrmance en électricité dorlg’me‘nuclealre, sans realiser des faiblesses de son modele. Les  prsmumryy T
rojets européens avancent sans nous. Réveillons-nous. ATF

UN PROJET POUR L'EURQPE
PROCEDES DE PRODUCTION La France, qui compte investir 9 milliards d'euros dans le secteur, sest donnée pour objectif
de devenir 'un des leaders européens de la production d’hydrogeéne bas carbone diici 2030.
% Une dizaine de projets francais ont été sélectionnés fin septembre pour bénéficier de fonds
européens.
E. Le Gouvernement a mis en consultation, du 15 décembre au 19 janvier, les nouvelles
orientations stratégiques de la Stratégie nationale hydrogéne. Cette actualisation
‘.#’

Pt ,,ﬁ’dp confirme les objectifs de production annoncés (6,5 gigawatts en 2030, 10 GW en
‘*"':;w 2033), le choix francais de la neutralité technologique et de nouveaux mécanismes
. e de soutien pour assurer la compétitivité de la production nationale. Le Gouverne-

i I_l W"ﬂ ment recentre la priorité sur les besoins..

ENTRE REVE ET REALITE

Lappel a candidatures, lancé jusqu'au 14 mars 2025, doit permettre de sélectionner

jusqua douze porteurs de projet, dont les électrolyseurs doivent présenter une puis-

sance comprise entre 5 et 100 MW. Ces projets doivent étre « majoritairement destinés

a des usages industriels directs ». Les porteurs des projets retenus participeront a une

phase de dialogue concurrentiel laquelle doit aboutir a un cahier de charges. Celui-ci servira

ainsi de base a un appel d'offres a proprement parler, dont les lauréats bénéficieront « dune

APPLICATIONS aide financiére proportionnelle a la quantité d'hydrogéne décarboné produite sur une durée

maximum de quinze ans ». Les modalités de cette aide « seront précisées dans le cahier des

charges établi a l'issue du dialogue concurrentiel prévu dans la procédure ». Le ministére n'a cependant pas communiqué le montant
de 'enveloppe sur laquelle reposera cet appel d'offres.

Notre balance économique tout comme une industrie dynamique reste fortement liée a 'énergie (coGt, disponibilité, investissements,
recherche, environnement), mais saurons-nous dépasser le cadre lent de l'administration pour enfin aborder le sujet le futur avec des
arguments ambitieux, oU devrons-nous laisser aux autres le choix de notre devenir. Lavenir nous le dira.
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——— maniére significative votre empreinte carbone et |
\\ rationaliser vos processus pour une performance optimale.

B Pour nous, la durabilité ne se limite pas a la protegm ’
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* Procédés de production efficaces sur le plan énergétique ‘-‘
e Réduction des rebuts et des déchets
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e Amélioration des conditions de travail

e Utilisation optimisée des ressources
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4 a Armentiéres (France) : COULEE DE FONTE AU CUBILOT
Au lycée Gustave Eiffel
https:/lycee-gustave-eiffelfr/coulees-de-fonte-au-lycee-eiffel/

8au10 3 Roven (France) : LES ACIERS MOULES ~ Ewclatef”
METALLURGIE, ELABORATION ET TRAITEMENTS THERMIQUES

https:/atf.asso fr/formation/inscription?id=5mtINtOH2QICIXsrhGtn

1au 4 a Minsk (Bélarus) : LITMETEXPO 2025
Salon international des technologies de la fonderie et de la
métallurgie

https:/www.minskexpo.com/english/litmetekspo

2 avu 3 4 Brno (République Tchéque) : STAINLESS
Salon international et conférence sur l'acier inoxydable

https:/www.bvv.cz/en/stainless

16 av 18 a Tokyo (Japon) : INTERMOLD

Salon international des technologies de travail des matrices,
des moules et des métaux au Japon
https:/wwwi.intermoldjp/english

23 au 25 3 Albufeira (Portugal) : TRIBOLOGY 2025
Conférence internationale de tribologie
https://www.setcor.org/conferences/tribology-2025

10 au 12 & Guangzhou (Chine) : CHINA INTERNATIONAL
DIE-CASTING, FOUNDRY & INDUSTRIAL FURNACE EXHIBITION
2025 - Salon international spécialisé dans la fonderie, les moules et
la coulée a haute pression ainsi que les fours industriels
https./www julang.com.cn/

CHINA INTERNATIONAL EXHIBITION OF CASTING PRODUCTS &
TECHNOLOGY SYMPOSIUM - Salon international des produits de
fonderie et symposium des technologies afférentes
https:/www,julang.com.cn

13 au 15 a Chateaubriant (France) :
SABLES A PRISE CHIMIQUE
https:/atfasso.fr/formation/inscription?id=05hGVhKI3uvyxnQaRsTN

Cyclatef*

14 au 16 4 Osaka (Japon) :

METAL JAPAN - HIGHLY-FUNCTIONAL METAL EXPO - Salon des
matériaux meétalliques (aluminium, cuivre, titane, magnésium,
métaux nobles, acier, etc), des machines de traitement, de Iéquipe-
ment danalyse / linspection, des technologies de recyclage de métaux
https:/www.material-expojo/hub/en-gb.html

21au 23 mai a Toulouse (France) :
USAGE DES REFRACTAIRES EN FONDERIE
https:/atf.asso.fr/formation/inscription?id=Va3MZ|7eo010MdNEQ7m

Cyclatef’

3 au 5 4 Martigues (France) : SEPEM INDUSTRIES SUD-EST
Salon des services, équipements, process et maintenance pour

TECH News -
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les industries du Sud de la France
https:/martigues.sepem-industries.com/fr

3avu5aSaverne(France): ~  Cyclatef
DEFAUTS ET IMPERFECTIONS EN FONDERIE DE FONTE
https:/atfasso.fr/formation/inscription?id=jaNURtUWI1Bg8KMSB4iK

3 au 6 a Poznan (Pologne) : ITM INDUSTRY EUROPE METAL
FORUM - Salon de l'ingénierie de la métallurgie et de la fonderie
https:/itm-europe.pl/en

4 au 7 3 Shanghai (Chine) : DMC - DIE & MOULD
Salon international de la fonderie et du moule et des process
du métal

https:/www.dmcexpo.com/en/

17 au 19 a Chateauroux (France) :

ELABORATION METALLURGIQUE ET TRAITEMENTS
THERMIQUES DES ALLIAGES D'ALUMINIUM MOULES
https:/atf.asso.fr/formation/inscription?id=Bt06rd880SzGjUh77qBy

18 au 21 Bangkok (Thailande) : INTERMOLD
Salon international des moules et de la fabrication des moules
https:/www.intermoldthailand.com/

24 au 26 a Bilbao (Espagne) : FUTURE STEEL FORUM

Forum international de l'industrie de I'acier. Réduction des co0ts,
réalité augmenteée, robotique, conception et fabrication assistées
par ordinateur...

FORMATION FONDERIE

24 av 26 a Sablé-sur-Sarthe (France) :
REALISER UN AUDIT EN FONDERIE

https:/atf.asso.fr/formation/inscription?id=0SLvhswzuHWGIAM
PRaJN

rrrrrrrrrrrrrrrrr

2 au 3 a Dijon (France) : SALON A3TS & CONGRES 2025
Salon & Congrés des Traitements Thermiques et Traitements de
Surface. Aheure de I'électrification de la mobilité et de l'usine
numérique

https:/www.a3lts.org/evenements

® 0 &6 06 0 06 06 06 06 0 06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o o

JOURNEE D'ACTIONS REGIONALES
GRAND OUEST - ATF/AAESFF

Samedi 26 avril 2025 a Lorient
Au programme :
Citeé de la Voile Eric Tabarly
Visite du block K3
Restaurant « La Baleine Déshydratée »
Croisiére en bateau : « Secrets de la Rade »
Plus d'informations

Inscription

L]
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Faites comme Volvo - visitez notre centre technique
pour améliorer nettoyage et préparation de surface.

De la grenaille fine d'acier au fil de zinc coupé,

en passant par des abrasifs en acier inoxydable,
Winoa propose une gamme compléte de solutions
de sablage.

Découvrez vous-méme notre savoir-faire
et notre expertise technique.

WJINOJd

preparing tomorrow’'s surfaces

Planifiez votre essai
aujourd'hui !
Visitez nos centres

techniques pour essayer
votre prochain abrasif
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Imprévisibilité

es fonderies jouent un réle crucial

dans lindustrie en fournissant des

pieces métalliques de haute qualité

pour de trés nombreuses et de trés di-
verses applications. Au Salon Global Industrie,
les visiteurs peuvent découvrir les derniéres
avancées technologiques dans le domaine de
la fonderie, notamment en matiére de dura-
bilité et de réduction de l'empreinte carbone.
En résumé, le Salon Global Industrie de Lyon
2025 est un rendez-vous Important pour les
professionnels de la fonderie et de l'industrie
en général.

En ce début d'année 2025, le secteur de la
fonderie en France tout comme en Europe,
connait un ralentissement notable. Plusieurs
facteurs contribuent a cette situation, notam-
ment les défis économiques et les pressions
inflationnistes persistantes.

Dans ce contexte général l'indice FISI (Foun-
dry Industry Sentiment Indicator), qui mesure
le climat des affaires dans le secteur de la
fonderie, a légerement augmenté en janvier
2025, passant de 89 points en décembre
2024 a 91,3 points (voir page XX de cette édi-
tion). Cette hausse indique une amélioration
modeste des perspectives industrielles, bien
que les entreprises restent prudentes quant
a lavenir.

Le Salon Global Industrie de Lyon 2025 est un événement
incontournable pour les professionnels de l'industrie.

Il s’est tenu a Eurexpo Lyon du 11 au 14 mars 2025 et

a rassemblé plus de 2 500 exposants de divers secteurs
industriels. Parmi ces exposants, plus de 50 fonderies y
participaient pour présenter leurs innovations et leurs
savoir-faire.

Méme si les visites
que nos adhérents
ont pu réaliser lors
de ce salon n'ont pas
été réellement com-
plétes, le terme que
nous avons mis en
téte et sous-titre de
cet article “Imprévisi-
bilité” est celui qui ressort de ces visites.

En conclusion, bien que le secteur de la fon-
derie en France reste confronté a des défis
importants en ce début d'année 2025, les
entreprises continuent de montrer des signes
de résilience et d'adaptation.

Hormis ceux qui fournissent certains secteurs
d'activité tels le nucléaire, l'armement, I'aéro-
nautique, l'ensemble des fondeurs confir-
ment les courbes d'indice, et peu d'entre eux
en ce début de mois de mars n'enregistrent
d'augmentation de leurs entrées de com-
mandes. Ces commandes sont pour la plu-
part “a court terme” avec de rares engage-
ments et de prévisions des clients pour des
cadences de livraison sur le long
et moyen terme.

A priori les exposants ont pu ren-
contrer clients et prospects, au
cours de ce salon, est cest bien
la le but essentiel de leurs pré-
sences.

Patrice MOREAU /i1
Vice président ATF

TECH News 9
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association

Assemblée Lénérale AT~
du jeudi 13 mars 2025 3 L.yon

salon de I'hotel Best Western de Chas-

sieu sous la présidence de Monsieur
Guillaume ALLART, Président de I'Association
Technique de Fonderie, assisté de :

Madame Mélody SANSON,

Secrétaire Générale

Madame Cloé TEODORI,

Assistante Administrative

La séance est ouverte a 18h00 dans le

Sont également présents:

Messieurs Patrice MOREAU, Laurent TAFFIN,
Bernard TARANTOLA, Sébastien MALLET,
Benjamin CLISSON, Pierre-Marie CABANNE,
Stéphane SAUVAGE, membres du Comité
Directeur.

Sont excusés :

Messieurs Jean-Louis PLACE, Jean-Marcel
MASSON, Lionel ALVES, Pascal PAUL
CONSTANT, Gérard LEBON, Denis NAJJAR,
Patrice DUFEY, Jean-Paul CHOBAUT, Xavier
DEGARDIN, Denis ROUSIERE.

Le Président souhaite la bienvenue aux par-
ticipants et énumere les points de l'ordre du
jour qui seront abordés au cours de la séance
puis propose I'adoption du Procés Verbal de
I'Assemblée Générale Ordinaire 2023 qui s'est
tenue le 28 mars 2024 a ROISSY en France.
(cf TECH News FONDERIE N° 45)

Le Procés Verbal de I'Assemblée Générale
Ordinaire 2023 est approuvé a l'vnanimité.
Le président donne ensuite lecture du rapport
moral :

© BILAN DE LANNEE

L'année qui vient de s'écouler a été marquée
par une activité soutenue, des projets et par-
tenariats enrichissants, ainsi qu'une stabilité

10 TECH News -

FONDERIE

dans plusieurs domaines essentiels a la vie de
notre association comme la régie publicitaire
et les adhésions. Nous avons traversé une pé-
riode dynamique et propice a de nombreuses
initiatives, confirmant ainsi la vitalité de notre
structure et son réle dans 'accompagnement
des professionnels du secteur.

© LES ADHESIONS

Effectifs de I'Association au 31 Décembre
2024 :

242 adhérents physiques et 45 entreprises
ontadhéré a lassociation en 2024, un résultat
stable pour les adhésions physiques, mais
avec une hausse des adhésions entreprises
par rapport a I'année précédente grace a des
relances et actions supplémentaires menées
tout au long de l'année. Le président remercie
vivement nos adhérents pour leur fidélité et
leur engagement.

© LE PERSONNEL PERMANENT

Les activités de 'Association sont gérées par :
Mélody SANSON, Secrétaire Générale.
Cloé TEODORY, Assistante Administrative

© ACTIVITES DES COMMISSIONS

La Commission Cyclatef sous la Pré-

sidence de Monsieur Patrice MOREAU
Nous avons constaté une belle progression
dans nos activités de formation. Le nombre
de participants aux sessions de formation
a augmenté, et l'intérét pour nos modules a
été au rendez-vous. Ce succés témoigne de la
reconnaissance croissante de notre expertise
dans le domaine de la fonderie et du besoin
croissant de compétences spécialisées au
sein de la profession. En réponse a cette de-

N°®51 « MARS 2025

)
\ ASSOCIATION

TECHNIQUE DE FONDERIE

mande, nous avons élargi notre offre pour
proposer des Formations toujours plus
adaptées aux enjeux actuels du secteur.

Il reste une créance client CPE au 31/12/2024
une partie a été réglée au cours de I'année
et il reste un reliquat de créance dont le
réglement devrait étre réglé en cours dannée
2025.

Le comité de lecture de IATF
«  Directrice de la publication : Mélody
SANSON : Secrétaire Générale de I'ATF,
«  Comité de rédaction : Guillaume
ALLART, Patrice DUFEY, Gérard LEBON,
André LE NEZET, Yves LICCIA,
JM MASSON, Xavier MENNUNI,
Patrice MOREAU, Gilbert RANCOULE,
Jean-Charles TISSIER.

Le président remercie les membres actifs du
comité de lecture pour leur implication et leur
précieux soutien dans la réalisation des TECH
News Fonderie. Grace a leurs nombreuses
contributions et a leur engagement, nous
avons pu offrir un contenu de qualité a nos
lecteurs.

Cependant, nous regrettons I'absence de cer-
tains membres du comité de rédaction. Leur
expertise et leurs perspectives uniques sont
d'une grande importance pour nous, et nous
espérons vivement pouvoir les réimpliquer
dans les prochains numéros du TNF.

La Reégie publicitaire TechNews

Fonderie
Sept numéros de la revue ont été publiés
au cours de cette année.
La régie publicitaire a connu une année
stable, avec des résultats équilibrés. Nous
avons su maintenir une gestion rigoureuse
tout en offrant des solutions adaptées aux
annonceurs. Les partenariats publicitaires ont
permis de renforcer notre indépendance fi-
nanciére, sans perturber nos objectifs et mis-
sions. Cette stabilité est un atout important
pour assurer la pérennité de notre association
et la continuité de nos projets.

Le Carrousel des Partenaires
II'a eu lieu le 24 octobre au Domaine de
Barive (02 afin de présenter aux fournisseurs
les nouveautés de notre médiakit, la situation
de la fonderie frangaise et les événements a
venir. Lors de cette rencontre, des échanges
fructueux ont eu lieu, permettant de renfor-
cer nos partenariats et de définir des axes de
collaboration pour les mois a venir. Les parti-
cipants ont également pu découvrir nos pro-



jets futurs et sinformer sur les évolutions du
secteur, notamment en ce qui concerne les
nouvelles technologies et les défis environ-
nementaux auxquels la fonderie est confron-
tée. Ce moment a été l'occasion de poser les
bases d'une coopération encore plus étroite
avec nos fournisseurs pour répondre aux
enjeux du marché.

Les Actions Régionales
Le président remercie les membres des
groupes régionaux pour leur implication et
leur engagement au sein de nos commissions
qui est essentiel a la réussite de nos projets
régionaux.

«  Région Nord - lle de France,
sous la Présidence de
Monsieur Laurent TAFFIN
> Le 30 mai 2024 a Vieux condé et
Mortagne du Nord avec la visite de la
societé Agrati.
>Le juillet 2024 a Ypres avec la visite
de la société Proferro.
>Le 30 novembre au lycée Gustave
Eiffel dArmentiéres et avec la visite du
musée de la vie rurale.
«  Région Centre - Auvergne,
sous la Présidence de
Monsieur Sébastien MALLET
> Le17 février 2024 au lycée Henri Brisson
a Vierzon suivie d'une visite de l'obser-
vatoire radio astronomique de Nangay
- Reégion Est,
sous la Présidence de
Monsieur Bernard TARANTOLA
> Le 13 décembre 2024 au lycée Henri
Loritz & l'occasion de ses 180 ans suivi
d'un bowling.
»  Région Grand Quest,
sous la Présidence de
Monsieur Denis ROUSIERE
> le 6 avril avec la visite de la fonderie
LEMER et les machines de [le a Nantes.
> le 7 décembre avec la visite de l'entre-
prise CLAAS TRACTOR et les circuits
automobiles du Mans.

La commiission scientifique sous la
présidence de Gilbert RANCOULE

+  Arrivée d'André Le Nezet dans notre
équipe qui apporte un regard pertinent
sur notre industrie

+  Nous souhaiterions, comme par le passé,
recevoir une participation plus active de
I'ensemble du groupe. A ce titre nous
renouvelons la demande de retour des
articles publiés lors des conférences
auxquelles participent l'ensemble de
nos membres actifs. Nous sommes
toujours la pour promouvoir la connais-
sance et la transmission des informations
qui font de notre industrie une grande
famille.

Les journées Tech-
niques
En 2024, nous avons re-
lancé l'organisation des
Journées Techniques.

La journée sur la valorisa-
tion des sables de fonde- |
rie en partenariat avec la |
société RESAND, a eu lieu =
le 4/04/24 au théatre de =~
Saint Dizier avec la visite
des fonderies de Saint-
Dizier.

La journée sur les tech-
nologies et les pratiques |
modernes du grenaillage
pour les fonderies en
partenariat avec la so-
ciété WINOA a eu lieu le
17/10/24 dans les locaux de Winoa.

Réalisées avec la participation du CETIM et
de la Fédération Forge Fonderie ces journées
ont rencontré un grand succés et ont permis
de réunir des experts et des professionnels
du secteur pour échanger sur les dernieres
avancées technologiques et les défis de notre
industrie.

Grace a cette collaboration, les participants
ont pu découvrir des solutions innovantes,
approfondir leurs connaissances techniques
et renforcer leurs liens avec les acteurs clés
du domaine. Nous remercions chaleureuse-
ment tous ceux qui ont contribué a faire de
cet événement un véritable succés.

Restez a l'écoute pour plus d'informations
sur les dates et les sujets qui seront abordés
en2025!

Le rapport moral est mis aux voix et
adopté a I'vnanimité.

© RAPPORT FINANCIER

Le Président poursuit avec la présentation du
rapport financier : l'année se cléture avec par
un équilibre financier satisfaisant

Aprés mise aux voix, le rapport financier
est approuve.

© ELECTION AU COMITE
DIRECTEUR:

+ Nombre de pouvoirs recus : 28
+ Nombre de pouvoirs nuls : 0

+ Nombre de votants : 39

+  Suffrages exprimés : 39

+  Bulletins blancs ou nuls : O

Ont été réélus, messieurs :

N°51 « MARS 2025
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+  Benjamin CLISSON
«  Lionel ALVES

«  Sebastien MALLET
. Laurent TAFFIN

. Patrice DUFEY

+  Stéphane SAUVAGE
- Denis ROUSIERE

Le président Guillaume ALLART félicite les
membres élus et réélus, fait une courte allo-
cution sur cette année de présidence.

Il est ensuite procédé a lélection des
membres du bureau ainsi que du Président.
Monsieur Guillaume ALLART, Président, pro-
pose aux membres du Comité Directeur
de procéder a l'élection du Président et des
membres du bureau.

Monsieur Laurent TAFFIN
est élu Président !

« Notre but est daider les acteurs
de la fonderie en France, au travers
de nos missions qui consistent a
Former, informer et rassembler.
Votre soutien en tant qu'adhérent
nous est précieux pour y parvenir »

ADHEREZ !

. TECH News 1
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La composition du comité directeur est la suivante :

Laurent TAFFIN
Président

Guillaume ALLART
Président sortant

Patrice MOREAU
Vice Président

Benjamin CLISSON
Trésorier

Xavier DEGARDIN
Trésorier adjoint RO
&

La composition du bureau est la suivante :

Laurent TAFFIN
Président

Guillaume ALLART
Président sortant

Patrice MOREAU
P Vice Président

Jean-Paul CHOBAUT
Vice Président

Patrice DUFEY
Ancien Président sortant

de chacun, nous avons su maintenir une
dynamique porteuse, consolidant a la fois
nos actions, nos finances et notre réseau.
Nous sommes confiants que cette énergie se
poursuivra et que nous continuerons a jouer
un role clé dans le développement et la valo-
risation du secteur de la fonderie.

Nous tenons a remercier tous les salariés,
partenaires, et membres pour leur impli-
cation et leur soutien précieux. Ensemble,
nous continuerons & écrire les prochaines
pages de noltre histoire.

La journée s'est terminée par un diner a I'ho-

tel Best Western de Chassieu, dans une am-
biance trés conviviale.

Mélody SANSON - ATF 2/
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Stéphane SAUVAGE
Secrétaire

Lionel ALVES
Représentant WFO

Gérard LEBON

Patrice DUFEY
Ancien Président sortant

Denis ROUSIERE
Président Région
Grand-0uest

Stéphane SAUVAGE
Secrétaire

Xavier DEGARDIN
Trésorier adjoint

Benjamin CLISSON
Trésorier

- el
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Jean-Louis PLACE Jean-Marcel MASSON

Sébastien MALLET
Président Région
Centre-Auvergne

Pascal PAUL CONSTANT

Bernard TARANTOLA
Président Région Denis NAJJAR

Grand-Est

I Pierre-Marie CABANNE

Jean-Paul CHOBAUT
Vice Président

Le président remercie Benjamin CLISSON, trésorier pour le travail effec-
tué et son engagement pour I'année a venir.

Le Président élu recoit les félicitations des membres de I'assemblée et
prononce une courte allocution sur les actions engagées.
Le Président a ensuite présenté le budget prévisionnel 2025.

Compte tenu du contexte économique actuel le montant global proposé
pour [année 2025 restera identique au montant global de 2024.

Le budget prévisionnel 2025 proposeé par le Président Guillaume ALLART
et soumis aux voix est a I'équilibre.

Le budget est approuvé.

Questions diverses :
Aucune question n'étant plus a l'ordre du jour, la séance est levée a 19h30.

En résumé, bien que cette année ait présenté son lot de défis, elle
s'est révélée étre positive pour notre association. Grace a I'engagement
[T
e P



Apéritif des ~Fondeurs

Global Industrie, jeudi 12 mars 2025 3 L.yon

ritif des fondeurs lors du salon Global

Industrie de Lyon, le jeudi 13 mars 2025.
Cet événement, incontournable pour les
professionnels du secteur, sest déroulé sur
le stand de la fonderie Fontrey, partenaire
de I'Association et présente tout au long de
la semaine du salon. Laccueil chaleureux et
I'ambiance conviviale de I'équipe ont créé une
atmospheére idéale pour ce rassemblement,
qui demande une logistique soignée pour sa
bonne réalisation.

L’A.T.F. a organisé son traditionnel apé-

Lapéritif des fondeurs constitue un moment
privilegié chaque année pour IATF. afin de
rassembler ses partenaires : clients, fournis-
seurs, adhérents, bénévoles, et bien dautres.
Ce temps de convivialité est une tradition
précieuse, tant pour les salariés que pour les
bénévoles de lassociation. Comme chaque
année, une forte participation a été enregis-
trée, et 'événement sest cloturé aux alen-
tours de 15h00.

association

LATF. tient a exprimer sa sincére gratitude
a la fonderie Fontrey pour son soutien, ainsi
qu'a tous les participants qui ont contribué au
succés de cette édition. Rendez-vous I'année
prochaine !

N°51 « MARS 2025
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L.e samedi 1 mars, L. ATF était présente 3 Ia

\{ ASSOCIATION

TECHNIQUE DE FONDERIE

Un événement riche en découvertes et démonstrations !

Le lycée Henri Brisson de Vierzon a réecemment ouvert ses portes au public pour
une journée exceptionnelle. Cet événement, attendu avec impatience par de
nombreux visiteurs, avait pour objectif de faire découvrir les différentes filiéres
de formation proposées par I'établissement, en mettant particuliérement en

avant le secteur de la fonderie.

© DES DEMONSTRATIONS
CAPTIVANTES A LA FONDERIE

L'une des principales attractions de cette jour-
née de portes ouvertes était sans conteste les
démonstrations de coulée a la fonderie. Les
visiteurs ont eu 'opportunité unique d'obser-
ver de prés le processus de transformation
des métaux, depuis Le moulage jusqua la
fusion. Sous la supervision des éleves et des
enseignants, le public a pu apprécier la préci-
sion et la maitrise nécessaires a la réalisation
de ces opérations techniques.

Les démonstrations ont été rythmées par des
explications détaillées, mettant en lumiere les
différentes étapes de la fonderie. Les visiteurs,
des jeunes amenés dans quelques semaines
a faire le choix de leurs cursus de formations,
leurs parents quiils soient passionnés par la
métallurgie ou simplement curieux, ont été
impressionneés par la complexité et la beauté
de ce métier ancestral.

© LE SOUTIEN PRECIEUX
DES INDUSTRIELS

L'événement a également bénéficié de la
présence dindustriels spécialisés dans le
domaine de la fonderie. Ces professionnels
ont partagé leur expertise et leur savoir-faire
avec les visiteurs, renforgant ainsi les liens
entre le monde de l'éducation et celui de

14 TECH News -
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lindustrie. Leur participation a souligné l'im-
portance de la collaboration entre les établis-
sements scolaires et les entreprises locales,
permettant ainsi aux éléves de se familiariser
avec les réalités du marché du travail.

En ce samedi 1 mars, 7 entreprises étaient
présentes : UCELIA / SN FCI INDUSTRIES /
SCOVAL / SAINT-REMY INDUSTRIE / FONDE-
RIES FRAISSE / DANIELSON ENGINEERING /
BARBAS & PLAILLY

Les stands des industriels exposaient divers
produits finis et prototypes, illustrant les
nombreuses applications des techniques
de fonderie. Les visiteurs ont pu échanger
avec des experts passionnés et découvrir les
opportunités de carriéres offertes par ce sec-
teur dynamique.

Des opportunités également offertes pour
des parcours en alternance entreprises et
écoles, allant du BTS a l'ingénieur avec I'Ecole
Supérieure de Forge et de Fonderie ESFF.

© LE SOUTIEN DE LASSOCIATION
TECHNIQUE DE FONDERIE &
DE LAAESFF

L'Association Technique de Fonderie (ATF)
perpétue ses objectifs en participant a cette
journée portes ouvertes. Grace a I'engage-
ment de ses membres bénévoles, permet-
tant ainsi aux visiteurs d'approfondir leurs
connaissances sur les métiers de la fonderie.
Les membres de I'association, les industriels

N°®51 « MARS 2025

<Journée Portes ouvertes
au Lycée Henri Brisson de Vierzon

ASSOCIATION DES ANCIENS ELEVES DE
L'ECOLE SUPERIEURE DE FONDERIE ET DE FORGE

sont présents pour partager leur passion
pour la métallurgie et encourager les jeunes
a envisager une carriere dans ce domaine.
Les visiteurs, qui ont pu bénéficier de conseils
avisés et d'une vision concréte des débouchés
professionnels.

Expliquant que l'apprentissage d'une profes-
sion, lamontée en compétence, nécessite tout
au long de son parcours professionnel de per-
fectionner ses connaissances et sa formation.
Deux soutiens que I'ATF assure par le biais de
sa revue et de ses formations CYCLATEF.

© CONCLUSION

Toutes nos félicitations aux équipes pédago-
giques du Lycée. La journée portes ouvertes
du Lycée Henri Brisson de Vierzon a été un
franc succes, attirant un large public venu
découvrir les spécificités des formations pro-
posées et admirer les démonstrations tech-
niques. Cet événement a permis de mettre en
lumiére les métiers de la fonderie et d'encou-
rager les vocations chez les jeunes visiteurs.
Une expérience enrichissante et inspirante
pour tous les participants.

Les deux sections des métiers du feu, la fon-
derie et la céramique se distinguent lors de
cet événement

Si les professionnels présents et les respon-
sables du lycée ont enregistré un nombre de
visiteurs en baisse sur cette journée par rap-
port a 2024, tous souhaitent que les effectifs
des classes de notre filiére se remplissent
avec une génération d'étudiants fondeurs a
la hausse pour les sections fonderie du Lycée.

Patrice MOREAU - ATF 2/

Nefertiti : cevvre réalisée par les sections BMA
Céramique et GRETA Fonderie. Coiffe en faience
émaillée et buste en aluminium.
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L.e samedi T février, L. ATF était présente a3 Ia | ﬁ
<Journée Porfes ouverfes \’T‘ééﬂﬁléﬂé’%gmmm.g
du Lycée Francois Bazin de Charleville Mézieres

e nombreux collégiens ont eu l'oppor-
Dtunité de découvrir les formations of-

fertes dans le domaine de l'industrie et
plus particulierement celui de la fonderie.
Yves TUQT et son équipe ont organisé trois

coulées de bronze fortement appréciées du
public présent en nombre.

ASSOCIATION DES ANCIENS ELEVES DE
L'ECOLE SUPERIEURE DE FONDERIE ET DE FORGE

Cet événement fut l'occasion de présenter
notre association & de nombreux parents
d'éleves et ainsi promouvoir notre belle filiere
aux cotés de Stellantis et 3D Métal Industrie.

Pour rappel, le Lycée Francois Bazin de Char-
leville Méziéres continue a former les futurs
talents de la fonderie et propose un Bac pro-
fessionnel Fonderie accessible juste aprés la
3¢me, et un BTS Fonderie que I'on peut intégrer

aprés un bac Professionnel, Technique ou "l . -~ >4 VOIR LA VIDEO
General. b - : >

- : de la journée
Benjamin CLISSON - Trésorier ATF /1

L.e samedi 8 mars, L.LATF éfail présenfe a Ia

__Iaurnee Portes auverfes.
du Lycée Henrl ori o
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ar une jolie mais fraiche journée, l'ensemble des professeurs de fonderie et des
Péléves présents ont démarré la journée portes ouvertes. Les industriels dans tous
les domaines techniques étaient présents et nous avons été trés bien accueillis
par le lycée. Des moules ont été préparés afin de faire deux fusions : une de bronze en
fin de matinée et une de fonte pour le milieu d'aprés-midi.
Stellantis usine de Sept Fons et le stand ATF permettaient d'aider avec les professeurs,
a la future orientation des éléves.
Sur lensemble de la journée, nous avons pu informé et rassuré les parents présents
sur le futur du métier qui est en demande permanente d'apprentis et d'éléves dans le
secteur de la fonderie, pour en faire des professionnels. la fin de la journée s'est achevée
par une petite collation et les remerciements de Madame la Proviseure du Lycée.

Bernard TARANTOLA - ATF /i
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L.e samedi 25 janvier, L. ATF était présente 3 Ia

<Journeée portfes ouverites
du Lycée Gustave Eiffel dArmentieres! (\

- : \ ASSOCIATION
' : 1 TECHNIQUE DE FONDERIE

/

/

_ ASSOCIATION DES ANCIENS ELEVES DE
L'ECOLE SUPERIEURE DE FONDERIE ET DE FORGE

-La fonderie a et aura toujours le don
d'émerveiller petits et grands, et les
portes ouvertes du Lycée Gustave
Eiffel représentent une excellente
opportuniteé pour cela.

omme toujours, les démonstrations ré- I'ATF est la pour préciser l'univers
alisées par les professeurs et éléves du professionnel, parler de la fonde-
Lycée Gustave Eiffel d'Armentiéres au- rie en France, de ses spécialités,

ront attiré la curiosité d'un large public consti-
tué d'un grand nombre d'éléves de différents
établissements, de professeurs dautres dis-
ciplines, de familles accompagnatrices, et

de ses forces, de I'employabilité des jeunes
diplémés trés convoités des entreprises ; et
ainsi contribuer & donner envie a nos jeunes
de transformer 'émerveillement d'un jour en

Article rédigé par :

Laurent TAFFIN - ATF 2/

méme d'anciens éléves venus faire découvrir I'émerveillement d'une vie professionnelle.
notre univers a leurs proches. Tout ceci est
fait bien entendu pour éveiller des vocations
et ca marche. Les effectifs des éléves en fon-
derie cette année sont pour les Bac Pro de
13 en seconde, 10 en premiére année et 4 en
terminale et pour les BTS de 8 en premiére
année et 7 en seconde année.

Pour 'événement, des modéles et des pieces
de fonderie sont exposés, des moules sont
réalisés par les éléves sous le regard bien-
veillant de leurs professeurs, et bien sir le
plus impressionnant, des pieces sont coulées
devant le regard émerveillé du public qui se
tient en dehors du périmétre de sécurité.

En complément des explications du corps en-
seignant sur le métier et les cursus scolaires,

A vos agendas !
Le 04 Avril 2025 a Armentiéres

Venez nombreux et n'hésitez pas a emmener les
jeunes qui vous entourent pour leur faire décou-
vrir limpressionnante coulée au cubilot que le
lycée Gustave Eiffel dArmentiéres organisera le
vendredi 04 Avril 2025.
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/1 European

Foundry
Federation

European Foundry Industry Sentiment
Indicator (FISI)
Shows Improvement in

Ja3nuary 2025

In January 2025, the European Foundry Industry Sentiment Indicator
(FISI] increased to 91.3 index points, up from 89.0 in December
2024, This rise suggests a modest improvement in the industry’s
outlook, moving closer to the neutral 100-point mark. This deve-
lopment is partly due to positive expectations for the second half
of 2025, as businesses anticipate potential growth and stabilization
in demand.

nufacturing sector. The eurozone manufacturing Purchasing

Managers Index (PMI) rose to 46.6 in January, up from 451 in
December, approaching the 58-point threshold that separates growth
from contraction. This improvement is attributed to factors such as
firms looking past rising costs and potential U.S. tariffs, as well as an
increase in new orders, which reached an eight-month high. Additio-
nally, the European Central Bank's recent interest rate cut and potential
further reductions may support bu-
sinesses and consumers. Confidence
surged to its highest in nearly three
years, suggesting a more optimistic
view of the future.

Recent data indicate signs of stabilization in the eurozone's ma-

Energy prices have slightly mo-
derated compared to their peak,
alleviating some cost pressures for
foundries. However, elevated grid
costs and inflationary pressures per-
sist, continuing to challenge opera-
tional efficiency. In response, many
foundries are implementing supply
chain adjustments and adopting
more resilient strategies to mitigate
risks associated with energy volatility and geopolitical uncertainties.

Looking ahead, there is cautious optimism for the second half of 2025.
The stabilization in manufacturing activity and the potential for further
policy measures to support the economy contribute to a more positive
outlook. While challenges remain, the industry is positioning itself to
capitalize on emerging opportunities, anticipating growth in the latter
part of the year.

In January 2025, the Business Climate Indicator (BCI declined from
-0.91 in December to -0.94, indicating a continued sense of caution
among European businesses. This downturn reflects ongoing challen-
ges, particularly within the manufacturing sector, which continues
to face pressures such as high energy costs and reduced consumer
demand.

Despite these challenges, there are signs of cautious optimism. The
euro zone's GDP growth is expected to hover around +1.0% in 2025, up
slightly from +0.7% in 2024. These developments suggest that while
the BCI has decreased, there is potential for recovery in the coming
months as firms adjust to the changing environment.

European Foundry Industry sentiment Indicator
(FIS1) and Business Climate Indicator Euro EFF:
Area (BCI) - January 2025

The FISI - European Foundry Industry Sentiment Indicator - is the
earliest available composite indicator providing information on the
European foundry industry performance. It is published by EFF every
month and is based on survey responses of the European foundry
industry. The EFF members are asked to give their assessment of the
current business situation in the foundry sector and their expectations
for the next six months.

The BCI - Business Climate Indicator - is an indicator published by
the European Commission. The BCl evaluates development conditions
of the manufacturing sector in the euro area every month and uses
five balances of opinion from industry survey: production trends, order
books, export order books, stocks and production expectations.

Please find the chart enclosed or combined with additional information

at eff-eu.org/.

Background information on

EFF is the umbrella organisation
of the national European foundry
associations.  The organisation,
founded in 1953, has 22 European
member states and works to pro-
mote the economical, technical,
legal and social interests of the
European foundry industry. At the
same time, EFF implements activi-
ties which aim at developing natio-
nal foundry industries and co-or-
dinating their shared international
interests. The General Secretariat is situated in DUsseldorf since 1997.

EFF represents 4 400 European foundries. Nearly 260 000 employees
are generating a turnover of 39 billion Euro. European foundries are
recruiting 20 000 workers and engineers per year. The main customer
industries are eg. the automotive, the general engineering and the
building industries as well as the electrical engineering industry. No
industrial sector exists without using casted components.

Further information at eff-euv.org and LinkedIn EFF.

74
/1 European

Foundry
Federation

EFF contact:

Johannes KAPPES
Secretary Commission for Economics & Statistics
phone: +49 21168 71 - 291

e-mail: secretarygeneral@eff-eu.org
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Inauguration du diffuseur nucléaire
au LLycée Jean-Baptiste COLBERT

REPUBLIQUE
FRANCAISE

Lidereé
Fgaivt
Fraterairé

Lycée JEAN-BAPTISTE COLBERT

Inauguration du partenariat entre
Manoir Pitres [devenu Paralloy depuis
juin 2024 ), Ia région Normandie et le
lycée Jean Baptiste COLBERT Le Petit
Quevilly 76.

linvitation de Monsieur le Proviseur
ASyIvain VAUCEL , I'ATF a assisté a cette

cérémonie concrétisant la collabora-
tion entre l'industrie, la région et I'enseigne-
ment technique par le prét de cette piece
issue de la fonderie MANGIR Pitres pour pro-
mouvoir et valoriser les métiers de la Fonde-
rie. Un éléve a été le maitre de cérémonie de
cette manifestation.
Cette collaboration, qui se renforce année
aprés année, illustre limportance de l'en-
gagement collectif pour transmettre les
savoir-faire industriels aux jeunes généra-
tions.

Lors de ces échanges de nouvelles collabora-

tions ont été élaborées :

« 07 février: Visite des éléves de
seconde, chez Manoir France, avec
Interviews de professionnels
(mini-reporters)

«  24avril: Journée de La fonderie,
au lycée, jobs-datings, table ronde
professionnelle : « comment valoriser
les métiers de la Fonderie »

«  Don de matériels en faveur du Bac
Pro MSPC Maintenance de systémes
de production connectés.
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& Monsieur Jean-Baptiste ROTA, Inspecteur d/cadémie, a bien détaillé le cadre de cette
collaboration qui se renforce dannée en année avec Manoir france.

+  Présence de professionnels sur la
journée portes ouvertes et sur le
stand des salons métiers et forum des
formations.

Monsieur Pierre Emmanuel NIOCHE, respon-
sable amélioration continue de Manoir, nous a
détaillé le role trés difficile de cette piéce dans
nos centrales nucléaires et ses trés hautes
exigences techniques car clest une piéce es-
sentielle dans le circuit primaire pour faire
fonctionner le circuit de refroidissement. Il y
a dans 'enceinte de confinement ce que l'on
appelle des boucles.

Le nombre de boucles peut varier d'une cen-
trale a l'autre, en fonction de la puissance.
Elles sont regroupées autour du réacteur, de
ses barres de controle et du pressuriseur.

Une boucle est composée d'un générateur de
vapeur, d'une pompe primaire et d'un circuit
tubulaire.
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MANOIR

A PARALLOY GROUP COMPANY
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Monsieur le Proviseur VAUCEL a remercié les
nombreux participants ainsi que les élus et les

partenaires.
Eerl ‘ L
L=

Monsieur Philippe Alexandre GRARD, Directeur
Général de Manoir France, présentant les enjeux de
lindustrie devant les éléves de seconde Bac Pro.

!l nous a convaincu de [avenir de lindustrie bien
malmenée ces derniéres années. Il a expliqué le
pourquoi du prét de cette piéce de diffuseur
nucléaire dans le cadre de ce partenariat.

La roue fait partie de la pompe primaire. Il y
en a 4 par réacteur a eau sous pression de
1300MWe. Les pompes primaires sont situées
dans le batiment réacteur.

Modélisation 30 d'un réacteur a 4 boucles



Elles ont pour réle d'assurer la circulation de
I'eau dans le circuit primaire et donc de refroi-
dir le ceeur du réacteur. C'est un composant
majeur pour la sOreté et l'efficacité de la cen-
trale.

Nous produisons également les branches en
U (coudes + tubes ) reliant le générateur de
vapeur a la pompe primaire.

Les conditions dutilisation sont trés dures :
Température élevée : 350 °C , Pression 155
bars et fluide contaming, laccés difficile
oblige a une piéce robuste sans altération.
C'est un tres bel exemple de piéce de haute
technologie qui est fabriquée a moins de
20 km du lycée.

Celtte piece a été choisie par le lycée Colbert,
car elle illustre toutes les étapes de notre mé-
tier : modelage, noyautage, moulage, fusion,
coulée, décochage, ébarbage et controles.

A cette occasion, les invités ont assisté a une
coulée d'aluminium mise en ceuvre par les
éleves du lycée. Les moules ont été préparés
en amont lors de séances pédagogiques. Les
éléves ont présenté cette journée et la coulée,
cela a contribué a un échange avec les pro-
fessionnels et invités présents.

\

|
|

Les invités et officiels lors de la
coulée aluminium.

Le diffuseur a été dévoilé par
Messieurs ROTA, Inspection
Académique et GRARD,
Manoir Paralloy.

La journée sest terminée
par un moment de convivia-
lité et une remise de porte-

clés et médailles réalisés

par les éléves.

Nous avons rencontré de jeunes éléves pas-
sionnés qui trouveront, nous en sommes cer-
tain, leur voie dans la fonderie. Un beau sujet

. alheure ou la reprise de ['entreprise permet

de renforcer une indépendance industrielle
dans le domaine du nucléaire. Un succes qui

profession

doivent cohabiter. Mettre en avant un parte-
nariat école - entreprise ne peut que prouver
la volonté que nous avons a renforcer le
transfert du savoir-faire.

L'industrie et la fonderie ont encore de beaux

| montre quambition industrielle et volonté

| de maintien des compétences trouvent une
__! écoute permanente a travers la formation.
Un souffle d'espoir pour nos jeunes et nos
industries, quand l'actualité remet en avant le
nucléaire, comme moyen de démontrer que
technologie et environnement peuvent et

moments pour répondre a un futur indus-
triel. De beaux exemples pour nos jeunes. Le
savoir-faire ne se remplace pas si facilement.

Gérard LEBON - ATF /i

Présentation et réalisation de la coulée par nos
éléves de lere Bac Pro Fonderie.

Le personnel de Manoir France avec les éléves de seconde Bac Pro Fonderie.
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L. 6° génération aux commandes de
Ia fonderie Dechaumont

Dans Ia continuité de nos articles
destinés a mettre en lumiére les
entreprises de notre profession,
notre revue s'est tournée en ce début
d'année 2025 vers les Fonderies
DECHAUMONT.

Interview menée auprés de
Jean-Baptiste DECHAUMONT

I WL | = .
AN o £ Wl =~

A& T v

eu de nos contemporains ont entendu
Pparler des Fonderies LABROQUERIE,

C'est pourtant sous ce nom que Pierre
LABROQUERIE (19-1-1832 / 2-12-1910) ], l'ancétre
de Bernard et Jean-Baptiste a installé dans
les ateliers de la forge familiale du faubourg
de Salles a Muret (Haute-Garonne) une fon-
derie en 1860.

Lentreprise a célébré les 150 ans de son his-
toire en 2010 c'est donc a la veille de ses 165
ans que se concentre notre reportage sur les
Fonderies DECHAUMONT.

ARBRE GENEALOGIQUE

Hasard ou pas cest un serrurier parisien
Alexandre Philippe DECHAUMONT venu en 1903
monter les charpentes de fer du grand magasin
du Capitole a Toulouse qui a non seulement
rencontré  Frangois-Pierre  LABROQUERIE,
mais aussi Paule sa fille quil épousa le 23 mai
1905. En 1910, il a dG prendre la direction de la
fonderie, son beau-pére a alors 54 ans don-
nant ainsi son nom a la fonderie, et a la famille
des fils et petits-fils fondeurs.

Au début de son histoire comme nombre de
forges et fonderies en France les fonderies
Labroquerie produisaient des piéces desti-
nées aux différentes machines agricoles, en
cette fin de 19¢ et ce début de 20° siécle, ou
les besoins de mécanisation de ce secteur
étaient en croissance exponentielle.
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Pompe & bras LABROQUERIE - DECHAUMON
Successeur Muret - Haute-Garonne

Une période ou les productions étaient
encore en quelque sorte en circuit court.

En 1873 a l'étroit dans la ville de Muret la fon-
derie déménage dans la zone industrielle de
Joffrery (& 3,2 km au Nord-Est de Muret en
bordure de la Garonne).

Pour connaitre un peu mieux cette entre-
prise nous vous proposons en tout premier
lieu ce lien vidéo :

VIDEO FONDERIES DECHAUMONT 2023
DUREE 4 : 16
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Jean-Bapliste
DECHAUMONT
OFTV

Qui donc de mieux placé pour vous parler
de sa fonderie que son dirigeant actuel,
TECH News FONDERIE s'est donc rapproché
de son Directeur Général,
TECH News FONDERIE :
Pouvez-vous nous faire un bref
résumeé votre regard sur votre histoire
récente celle de la transmission par
Bernard votre pére ?

Une transmission qui s'est trés bien déroulée,
jai démarré en Juillet 2003, et mon pére
Bernard, a commencé a réellement “lever le
pied’ en 2010-2012, puis encore un peu plus
en 2020 avec la Covid 19.

Je connaissais déja les équipes, car je venais
fréequemment, puis jai effectué différents
passages : production / commerce / gestion...
Jai vécu un vrai accompagnement dans
la durée, les détails, et les rouages de l'en-
semble de l'entreprise.

Cela fait maintenant déja plus de

20 ans que vous présidez aux destinées
de l'entreprise.

Quelles ont été vos plus grandes
satisfactions ?

Il'y en a beaucoup.

Des petites qui font toujours plaisir | Comme
des grandes faites de grands pas que l'on ne
comprend que plus tard... Lentreprise grandit
malgré une conjoncture pas toujours linéaire,
nos clients sont satisfaits de nos prestations,
et nous font confiance chaque année, clest
une grande satisfaction.

Quelles ont été les plus grandes
difficultés a surmonter ?

On les oublie vite les difficultés, car elles sont
derriére nous..Sur un plan technique, le dé-
marrage de la coulée automatique ainsi que
le passage a la peinture a I'eau resteront des
moments chargés et intenses... Sur un plan
organisationnel, le changement d'ERP a été
aussi trés sympathique !

Sur un plan commercial, chaque jour est
nouveau, car nous travaillons beaucoup ” au
projet”, et a ce niveau une incessante coordi-
nation des efforts de nos services est néces-
saire. Nos équipes commerciales le bureau
d'études, le service modelage & prototypes


https://www.youtube.com/watch?v=I4pCtPNOvPM&t=14s
https://atf.asso.fr/media/technews/51/genealogie-labroquerie-dechaumont-v5-17-02-2025.pdf
https://atf.asso.fr/media/technews/51/dechaumont-1906-labroquerie.jpg
https://atf.asso.fr/media/technews/51/dechaumont-pompe-02.jpg
https://atf.asso.fr/media/technews/51/dechaumont-pompe-03.jpg
https://atf.asso.fr/media/technews/51/dechaumont-vue-drone.jpg

doivent prioriser sans cesse leurs actions.

Bien sOr par la suite cela fait certainement
partie comme je lai dit précédemment, de
ces grands pas que I'on apprécie a postériori.

Depuis quelques années vous avez
beaucoup investi dans l'entreprise :
Pourriez-vous nous lister les inves-
tissements majeurs mis en ceuvre et
leurs impacts sur la marche de votre
société ?

Le plus important de tous a été le déména-
gement en 1970, dans la zone d'activité de
MURET, suivi de larrét des Cubilots en 1990
avec la mise en place de la 1ére installation
de Fusion électrique. En quelque sorte une
premiére étape de décarbonisation de notre
fonderie, méme si a cette époque les régles
environnementales imposées aux industries
Européennes épiant “un peu moins” mar-
quées.

Plus réecemment, nous avons changé la Fusion
a nouveau en 2008, et installé une coulée
automatique en 2012. Les agrandissements
de notre usine, des différents batiments de
I'atelier peinture, de celui du modelage, et
du Contrdle Qualité nous ont beaucoup aidé
dans notre développement.

Actuellement, nous avons deux gros projets
d'agrandissements en cours, et toujours sur
le méme site de Muret.

L'agrandissement de l'atelier modelage était
nécessaire pour installer nos deux nouvelles
fraiseuses pour la réalisation des projets de
nos clients. Ce pour gagner en autonomie et
en rapidité de réponse sur ces projets.

Entre temps, pour Iamélioration des condi-
tions de travail, nous avons Installé deux
ébarbeuses automatiques et refait la qua-
si-totalité des toitures, des vestiaires et des
parvis.

Nous parvenons et clest trés important pour
notre entreprise, a maintenir un niveau d'in-
vestissement de l'ordre de 5% du CA annuel-
lement.

Pourriez-vous en quelques mots nous
présenter les succes et difficultés des
trois derniéres années ?

Notre marché principal, la voirie, est trés lié
aux élections municipales... Tous les 6 ans,
nous subissons une baisse, assez sensible,
suivie de 2-3 années légerement meilleures,
puis de 2-3 années tres fortes avant les élec-
tions suivantes.

Sur ce dernier cycle, la COVID 19 est arrivée
la méme année que les élections municipales,
puis un phénomeéne dinflation trés soudain
et trés marqué. Des années donc trés com-

pliquées, mais 2023 et 2024 ont clairement
été mieux orientées et 2025 s'annonce égale-
ment comme un bon cru, en attendant 2026
et les prochaines élections municipales... A
nous de nous y préparer !

Nous restons une petite structure agile, et
nous pouvons assez rapidement nous orga-
niser en fonction de la charge.

Vous étiez montés au créneau dans
les médias lorsque les coits énergé-
tiques notamment celui de I'électri-
cité étaient montés a des sommets
vertigineux. Quels retours supports
et accords concrets avez-vous pu en
tirer au retour ?

Une période dense et complexe. Cette mé-
diatisation a permis de galvaniser les troupes
et nous faire entendre auprés de nos clients
partenaires. Il y a un revers a chaque médaille,
il faut le savoir.

De maniére concreéte, il n'y a pas eu d'aides de
I'état dans notre cas.

Les industriels de notre secteur sont
tous concernés par ce sujet, comment
vous ont-ils soutenus dans cette
démarche ?

C'est une question a laquelle il mest tres dif-
ficile de répondre, disons selon I'expression
consacrée que jai ressenti comme un mo-
ment de solitude. Certes jai été recu par les
instances régionales, qui m'ont assuré de leur
soutien moral, et qui comme évoqué précé-
demment attendaient elles-mémes des dé-
cisions d'ordre national.

La vidéo présentée en introduction de
cet article va permettre a nos lecteurs
de découvrir les principaux moyens
de production de votre entreprise
Sans reprendre in extenso les infor-
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mations de cette vidéo pourriez-vous
nous décrire les principaux moyens
de production utilisés par la fonderie ?

La fusion est composée de deux fours de
6000 Kg & 3600 KW, elle alimente en fonte
ductile deux chaines de moulage.

La premiére est une chaine de moulage ho-
rizontal en sable a vert, ses chassis ont une
taille de 1000X1200, et offre une capacité de
production d'environ 55 moules par heure. La
seconde est une ligne de production “Résine”
avec des chassis de 2550X1500.

En interne, nous réalisons les dessins de nos
pieces ainsi que nos outillages. Nous avons
donc lintégralité du process sur notre site.
Cela permet de maitriser toutes nos opé-
rations en contrepartie cela nécessite de
maitriser et de gérer beaucoup de métiers au
niveau de nos équipes.

Pouvez-vous nous présenter
quelques piéces réalisées au cours de
ces derniéres années dont vous étes
les plus fiers ?

Dans nos gammes « Voiries », la gamme “a as-
sistance”, qui est une gamme de couvertures
de tailles importantes, donc trés lourdes, et
dont l'ouverture et la fermeture se fait a laide
de vérins. C'est une gamme trés aboutie chez
nous, qui plait beaucoup a nos clients. Pour
certaines, elles représentent la gamme la plus
vendeuse pour les Fonderies DECHAUMONT.

Depuis longtemps Ia collaboration
entre fondeurs n'est pas un vain mot,
comment participez-vous a cette
collaboration et 4 travers quelles
structures ?

Nous sommes actifs au sein de a la Fédéra-
tion Forge Fonderie, également auprés du
GFO (Groupement de Fondeurs de L'Ouest), et
adhérent de I'ATF.

Lidée est de créer un réseau qui nous permet
d'assurer une vraie forme d'entraide. Nous
nous contactons réguliérement, une problé-
matique rencontrée chez l'un ou lautre de
nos confréres fondeurs a surement été re-
solue chez l'un d'entre eux au sein de notre
réseau professionnel.

Parlons du futur de I'entreprise, quels
sont les grands projets les grandes
lignes de son futur développement ?
Bien entendu ceux que vous souhaitez
présenter a la profession ou sur les-
quels les questions de confidentialités
ne se posent pas.

Nous souhaitons conserver un fort niveau
d'investissement pour poursuivre les amé-
liorations du site. Nous devons également,
conserver une étroite collaboration avec nos
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clients : Architectes / Paysagistes / Urba-
nistes / Bureaux d'études Voirie et Réseaux
Divers afin de les accompagner dans leurs
projets urbains de qualité.

D'un point de vue commercial afin de rester
au contact de nos clients de leurs projets
nous restons et resterons présents dans de
nombreux salons en France et a I'étranger, ce
n'est pas nouveau, mais cela reste une priori-
té pour les Fonderies DECHAUMONT ;

Dans une période ou I'on parle de
plus en plus de souveraineté indus-
trielle, de circuits courts ou certains
déplorent la perte de savoir-faire
notamment dans nos filieres métal-
lurgiques, comment votre entreprise
appréhende ces sujets ?

Nous avons une activité “piece mécanique”
notamment dans le Ferroviaire, mais pas
dans des activités dites stratégiques comme
le nucléaire ou l'armement. Néanmoins cer-
tains de nos produits doivent répondre a des
normes trés exigeantes.

En effetils sont présents sur les routes o0 cir-
culent nos concitoyens, sur les circuits d'eau
des villes, des secteurs que l'on peut classer
comme vitaux pour nos sociétés modernes
et oU il reste nécessaire de conserver un sa-
voir-faire francais.

Cet important niveau dexigences et de
normes qualité auquel notre entreprise a
toujours su sadapter fait que dans notre do-
maine la part de production francaise reste
majoritaire. Pour autant rien n'est jamais dé-
finitivement acquis et c'est pour cette raison
que nous maintenons notre niveau d'investis-
sements annuels.

Des investissements qui a l'exemple de la
coulée automatique des centres d'ébarbage
automatique permettent aussi d'améliorer
les conditions de travail limage de notre en-
treprise et nos recrutements. La formation et
la transmission interne restent nécessaires,
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car comme dit précédemment dans cet en-
tretien, le nombre de “métiers " au sein de
I'entreprise est important.

Quelle est I'actualité de votre en-
treprise a court et moyen terme en
2025?

Nous avons deux projets internes d'extension
de batiments, le premier concerne un agran-
dissement au niveau de la maintenance et du
modelage qui jespére prendra forme entre
2025 et 2026. Et un second projet pour 2026
2027 qui nous permettra de moderniser
I'atelier d'ébarbage.

Avant de terminer cet entretien nous sou-
haiterions apporter un regard un clin d'ceil
sur l'une de vos récentes réalisations qui
associe industrie et arts. ce avec de su-
perbes regards de chaussées décorés par
la journaliste et artiste Parisienne Mélanie

ROSTAGNAT

>>> (2) Mélanie Rostagnat | LinkedIn
>>> Mélanie ROSTAGNAT

>>> Avec l'expo « Watch your step ! », tous les
goUts sont dans la plaque d'égout
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Mélanie est une Artiste qui samuse a peindre
des pieces de voiries dans les rues de notre
capitale Paris et ailleurs au fil des demandes
quelle peut recevoir. Nous lavons aidé a
monter une exposition, elle est venue peindre
des piéces sur notre stand lors du Salon des
Maires

Cest en quelque sorte une journaliste et
artiste tres liée au "STREET ART” en sap-
pliquant a décorer des regards de chaussée
elle dialogue avec les artistes de rue qui eux,
s'emparent des murs de nos villes.

Une rencontre tres intéressante !l!

© CONCLUSION

Méme si beaucoup reste a écrire tant I'entre-
tien et nos échanges furent intéressants et
enrichissants, nous conclurons cet entretien
et reportage TECH News FONDERIE en sou-
haitant un futur aussi radieux que possible
aux fonderies DECHAUMONT.

Espérons que dans 165 ans un reporter de
notre association et un descendant de la fa-
mille puissent en reprenant ce reportage,
retracer I'histoire des 330 années de l'entre-
prise !

Interview réalisée par

Patrice MOREAU - ATF /i
Rédaction et relais de cet Interview
réalisé par Jean-Baptiste

DECHAUMONT

»>> Fonderies Dechaumont - Votre créativité
notre savoir faire depuis 1860

>>> CATALOGUE FONDERIES DECHAUMONT
2024 WEBFR

-
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La solution pour
un grenaillage
optimal

Depuis 1920 Ervin propose aux clients les meilleures
solutions en matiére de grenaillage. Nous pouvons
vous fournir la grenaille idéale pour vos besoins
ainsi que notre assistance technique afin de vous
garantir des pieces parfaitement nettoyées.

Amasteel: grenaille acier ronde & angulaire

e Grenailles en acier martensitique de haute qualité
pour le nettoyage, la préparation de surface et la
précontrainte

Stainless: grenaille inox ronde & angulaire

® Pour des surfaces d‘une haute brillance et non
oxydées

® Pour le nettoyage, la préparation de surface et la
précontrainte

Amapure

¢ Nouvel additif minéral dégraissant

® Productivité et adhérence peinture améliorées

e Utilisé en complément de la grenaille acier Ervin
Amasteel et de la grenaille inox Ervin Stainless
pourune solution de grenaillage idéale

Ervin Germany GmbH
T +49 30 6780 4940
info@ervin.eu

The World Standard for Quality

www.ervin.eu

VOTRE PARTENAIRE
EN PROCEDE NO-BAKE &

Malaxage - Régénération - Moulage
pour sable a prise chimique ¥ A

I s
MADE IN GERMANY !

Laempe + Fischer - M. Pierre Risser - Téléphone +33 3 89 81 18 38 - info@laempefischer.fr - www.laempefischer.fr
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© MACROECONOMIC
DEVELOPMENTS

French GDP increased by +0.9% in 2023.
This economic growth is due to the increase
in domestic demand. Household consump-
tion increased by +0.8% in 2023. In addition,
business investment increased by +2.7% in
volume over the whole of 2023. At the same
time, GDP increased by +0.9% for ltaly and
by +2.5% for Spain in 2023. While Germany
is experiencing stagnation in its GDP in 2023.
In this context of growth, inflation increased
by + 4,9 % in 2023. Industrial production in-
creased by + 0,8 % in 2023 after the growth
significant of + 2,3 % during the previous year.

The total value of the production of the foun-
dry industries is estimated at 81 billion euros
in 2023. The growth in the foundry turnover
is thus + 2.8% in 2023 compared to 2022 des-
pite the drop in production in volume. These
different developments are explained by the
increase in sales prices recorded by the foun-
dry (+ 7.3% for the year 2023 compared to
2022).

The increase in sales prices, caused by the
increase in the costs of raw materials and
energy, explains this sustained increase in
turnover.

@ lron castings - 20%
Nodular castings « 30%
Steel castings « 8%
Aluminium castings « 34%

@ Copper castings * 3%

@ Others non ferrous metals
(zinc, superalloys..) « 5%

2023 production 2023 / 2022 (%)
(tons)

Iron castings 470 350 -7%
Nodular castings 650 316 -7.8%
Steel castings 49 385 34%
Ferrous metals castings (total) 1170 051 -6%
Aluminium castings 314 267 5%
Copper castings 17 696 -41%
Others non ferrous metals (zinc, superalloys..) 21708 -41%
Non ferrous metals castings (total) 353672 3.9%
FOUNDRY (Total) 1523 723 -3,8%

The Foundry Industry

In 2023, the iron and steel foundries of CAEF
member countries produced 10.5 m. tons of
castings. Compared to previous year, this
number corresponds to a 2.0% decrease in
production. The five countries dominating in
terms of castings tonnage, namely Germany,
Turkiye, France, Spain and ltaly, account for 82
% of the ferrous metal castings production.
The production increased only in four coun-
tries compared to the previous year. Portugal
(5,8%), the United Kingdom (2,3%) and Spain
(2,3%) had the biggest increase compared to
the previous year. Meanwhile the production
in Finland was -12% and in the Czech Repu-
blic -19.1% lower than in 2022.

In 2023, non-ferrous metal foundries within
CAEF booked a production increase of 2.8%
to 3.9 m. tons. The three countries that do-
minate the production of non-ferrous metal
castings, namely ltaly, Germany and Tur-
kiye, account for 62% of the total volume of
non-ferrous metal castings produced in the
CAEF member states. In both Germany and
Spain production increased at an above-ave-
rage rate (3.0% and 3,7%) compared to the
other CAEF countries.

The number of persons employed in iron and
steel foundries increased only in Spain, Swit-
zerland and Turkey, all three for the second
consecutive year. Overall, however, employ-
ment in foundries in CAEF member countries
stagnated at 123 400 persons. In 2023 the
non-ferrous metal sector was dominated by
negative employment trends. In the End of
2023 approx. 110,000 people worked directly
in European foundries. Compared to 2022 the
number of employees decreased by 2.9%.

The share of cast iron with lamellar graphite
in the output total of iron and steel castings
was 48.6%, a slightly higher share than in the
year before. Correspondingly, the share of
ductile cast iron logged (44.4%). The share of
steel casting sector was slightly higher (7.0%).
The production of castings made of non-fer-
rous metal alloys is still dominated by light
metals. The share was 86.2%. Furthermore,
the share of copper alloys holds the level of
round about 5.9%. Therefore, the share of
components made of zinc alloys was 7.9%.
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Une vision 3 long terme pour
l'industrie automobile européenne

ace a des conditions de marché dif-
Fﬁciles. les acteurs du secteur du lea-

sing ont la possibilité de sadapter et
d'innover pour créer de nouvelles activités,
de nouvelles capacités et de nouveaux pro-
duits. L'exploration de solutions innovantes
telles que la tarification dynamique, qui peut
conduire a un meilleur alignement sur la dy-
namique du marché, ou les programmes de
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fidélisation qui encouragent les clients a re-
venir et générent des profits réguliers, pour-
rait non seulement protéger et débloquer les
profits, mais aussi aider ces entreprises a faire
face de maniére proactive aux incertitudes
futures sur le marché européen du leasing.

Le marché des véhicules d'occasion a connu
des bouleversements sans précédent ces
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derniéres années. De 2014 a 2024, les prix
ont augmenté en moyenne de 3 % par an. Le
début de la crise COVID-19, suivi du choc de
I'offre, a fait exploser les prix des véhicules
d'occasion, qui ont augmenté d'environ 50
% entre le deuxieme trimestre 2020 et le
troisiéme trimestre 2022. Mais depuis la fin
de l'année 2022, les prix des voitures d'occa-
sion ont chuté de 20 % dans plusieurs pays



européens, et il existe une grande incertitude
quant a 'évolution des prix. C'est particuliére-
ment vrai pour les véhicules électriques (EV),
dont l'indice des prix a chuté de 34 %, soit le
double de la baisse des prix sur le marché eu-
ropéen, tous types de carburants confondus,
au cours de cette période.

Pourquoi tant de fluctuation ?

Premiérement, l'offre de véhicules est large-
ment excédentaire, alors que la demande n'a
connu qu'une croissance marginale. Deuxie-
mement, les équipementiers ont ajusté les
prix des voitures neuves - Tesla a réduit les
prix de ses voitures de 10 a 13 % au Royaume-
Uni en janvier 2023 - ce qui a une incidence
directe sur les prix des voitures d'occasion.
Enfin, les clients ont fait savoir quiils n'étaient
plus disposés a payer plus cher pour les EV
a batterie que pour des véhicules a moteur a
combustion interne (ICEJ similaires.

Ces fluctuations affectent toutes les parties
prenantes du secteur du leasing. Les conces-
sionnaires automobiles peuvent avoir du mal
a se débarrasser de leurs stocks, devant faire
face a des délais d'attente plus longs et a des
réductions de prix.

Une crise des EV, incluant une baisse atten-
due des véhicules électriques d'occasion due
en particulier aux changements dans les dé-
cisions réglementaires, telles que des retards
dans linterdiction des moteurs & combustion
interne ou la fin des subventions gouver-

les prix des voitures d'occasion ont chuté de 20 % depuis le troisieme
trimestre 2022, la plus forte baisse étant enregistrée sur le marché

des véhicules électriques a batterie.
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nementales pour les véhicules électriques,
pourraient rendre les EV moins attrayants
et entrainer une baisse des prix. Ensuite, des
avancées technologiques, telles que I'amé-
lioration de la capacité des batteries ou l'ins-
tallation de stations de recharge plus rapides
et plus accessibles, pourraient également
rendre obsolétes ou moins attrayants les EV

Battery electric vehicle used-
passenger-car price index,
Jan 2023=Feb 2024, %

Average marked decline

vieillissants et usagés. Enfin, le marché des
EV et 'offre de véhicules sont susceptibles de
se développer dans les années a venir avec
de nouveaux constructeurs entrant sur le
marché.

Gilbert RANCOULE - ATF /i

Trade Economics O 1-2025

(Natural Gas)

natural gas futures sank toward
$3.75/MMBtu, extending the sharp
pullback from the two-year

high of $4.3 touched on January 16* amid an
eased demand outlook as markets awaited
regulation changes under the Trump pre-
sidential administration. Forecasts of warmer
weather prevailed through later January fol-
lowing the Arctic blast before the weekend,
allowing traders to take profits and driving
investors to focus on warmer days ahead, ea-
sing demand for gas-intensive heating. In the
meantime, the Trump administration is ex-
pected to declare an energy emergency to in-
crease energy output in the US. His team also
pledged to lift the restart approvals of LNG
export licences, but such members are un-
likely to be approved in court anytime soon,
limiting the rebound in prices. Meanwhile, fe-
deral data showed a significant withdrawal of
258 billion cubic feet of gas from storage for
the week ending January 10, far exceeding
the 150 bcf withdrawn in the corresponding
period of the previous week.
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Matural gas (USD/MMBEY) 387116 -0.1364 (-3.45%)
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Nouvel adhérent ATF !

Aoichimaterial

en bordure de Tokyo.

Kawaguchi est une ville ou l'activité de la fonderie a débuté au
15éme siécle et continue aujourd'hui avec la présence d'entreprises ma-
jeures de la fonderie japonaise.

Aoichimaterial a été crée en 2013, dans la ville de Kawaguchi située

Le dirigeant de Aoichimaterial, M. Takehiro Ushigome, technicien en
fonderie, a utilisé son réseau et son savoir faire pour transformer sa pe-
tite entreprise en un partenaire de confiance et le principal fournisseur
de fonderies nippones de renom.

Il sest entourée d'une équipe internationale, pour développer les
échanges entre le Japon, l'asie et 'Europe. Lentreprise travaille
aujourd'hui avec plus de 10 pays a l'étranger, a acquis une solide expé-
rience dans la gestion des coUts de transport aussi bien a limport qua
I'export et a aussi développée ses propres produits, avec des spécifica-
tions bien précises et des normes de qualités élevées.

En une dizaine d'années, l'entreprise a connu une croissance rapide,
rendue possible grace a sa connaissance du marché local, les excel-
lentes

relations entretenues avec ses partenaires, sa flexibilité mais aussi I'in-
tense travail de recherche et de développement de produits.

Nous stockons nos produits dans plusieurs entrpdts dont notre entre-
prise a kawaguchi pour répondre aux besoins urgents.
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A\ | ADICHIMATERIAL

Aoichimaterial souhaite pour-
suivre sa progression a |'étran-
ger, et créer des connexions
solides et sur le long terme 3
avec leurope, pour rendre -
accessible la qualité et lin-
novation japonaise aux fon-
deries européennes mais aussi
pour pouvoir implanter des produits issus du savoir-faire
européen dans le marché nippon.


https://www.gnrfrance.com

75 conférence mondiale de Ia fonderie
3 Deyang (Chine)

La 75¢ Conférence mondiale de la fonderie
(WFC2024), organisée par I'Organisation
mondiale de la fonderie (WFO0) & Deyang,
dans le Sichuan a vu la participation de
trés nombreux participants. La conférence
reprenant les thémes de l'innovation
technologique et des produits de l'indus-
trie de la fonderie en 2024 a permis des
échanges que nous souhaitons partager au
travers du TNF, sur les thématiques les
plus actives en cette période d'instabilité
économique marquée par de multiples
événements internationaux.

+  Castiron and cast steel technology*

+ Non-ferrous alloys

+  High entropy alloys

+  Rare earth materials

+  Functional materials

+  Materials genome engineering

»  Key castings manufacturing for rail
transport

+  Die casting technology*

+  Lost foam casting technology

+  Precision casting technology

+  Additive manufacturing

+  Digital intelligent casting technology

+  Moulding material and technology *

+  Green and low carbon development

+  Metal matrix composite Materials

(* sélectives communications qui seront

reportées dans nos TNFJ

>>> DIE CASTING TECHNOLOGY

Use of Grain Refiner Flux in
Wheel Castings
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Grain size change with different grain refiners

AISTiB is the most common grain refiner
master alloy used in aluminum castings.

spoke and rim. Samples were machined to
check the mechanical properties and grain
size measurements. It was found that both
AISTi1B rods and Nucleant 1582 had revealed
quite similar results, although the addition ra-
tio of flux was half of the Ti rod addition. In
the case of use of Ti rod, a cleaning flux was
also used. By the use of Nucleant 1582, reduc-
tion of consumables from 2 to 1was achieved,
because the flux had both cleaning and grain
refinement features at the same time.

@ Design of Low-Pressure Casting

Process for Aluminum Alloy
Reducer

Solidification Liquid Phase Ratio during Solidification
Process

In recent years, with the changing environ-
ment and the demand for energy conserva-
tion, emission reduction, and environmental
protection, the research and development focus
of automobile manufacturing enterprises
has shifted from traditional fuel vehicles to
new energy vehicles. This article takes the
middle shell of the HD reducer housing as the
research object, explores the typical casting
process scheme of the motor housing using
low-pressure technology, and evaluates the
feasibility of the process scheme using MAGMA
simulation software. The results indicate that
the produced motor casing fully meets the
requirements of the relevant technical condi-
tions.

The low efficiency, heterogeneity and fading @ Advancing Die Casting: Explorin

of Ti rods have been a great concern. In this
work, 25 wheels were cast (All1Si alloy) with
two grain refiners: AISTilB in the form of rod,
and Nucleant 1582 in the form of flux. The
wheels were sectioned into three parts: bore,

the Benefits and Techniques of
Rheocasting

Rheocasting is becoming increasingly im-
portant in the die casting industry as it offers
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innovative solutions for the production of
die cast parts. One advantage of rheocasting
over conventionally produced die-cast parts
is the improvement in the material properties
of those parts. The semi-solid molten metal
allows finer microstructures to be produced,
resulting in increased strength, rigidity and
durability of the parts.

CT images with porosity analyses of (left]
conventional die casting, (middlle] rheocasting with
conventional die casting parameters in the filling
phase and (right] rheocasting with adapted filling
parameters.

The difference between conventional high
pressure die casting and rheocasting is dis-
cussed in this paper. An Al7SiMg alloy was
used to produce the cast parts using the
RheoMetal process. The casting parameters,
particularly in the second phase, were varied.
Afterwards, the components were examined
using computed tomography and a porosity
analysis was carried out. The areas with the
largest accumulation of pores were me-
tallographically prepared to determine the
differences between metallographic porosity
analysis and that from CT.

@ Ultra-Large Aluminum Castings

in Automobiles

Ultra-large aluminum castings are increa-
singly used in automobiles, particularly in
electric vehicles for light-weighting and ma-
nufacturing cost reduction. As most of them
are structural components subject to both
quasi- static, dynamic and cyclic loading, the
quality and quantifiable performance of the
ultra-large aluminum castings is critical to
their success in both design and manufactu-
ring. This paper reviews applications of ultra-
large aluminium castings in automotive in-
dustry and outlines their advantages

and benefits as well as challen-
ges. Factors affecting .

Six mega Al castings in
Cadillac Celestig
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https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1049-590.pdf&ved=2ahUKEwiSmfmXqrSLAxW2BfsDHUFGM0EQFnoECBQQAQ&usg=AOvVaw3St8nINpdGIKfjTq7dVNEN
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1049-590.pdf&ved=2ahUKEwiSmfmXqrSLAxW2BfsDHUFGM0EQFnoECBQQAQ&usg=AOvVaw3St8nINpdGIKfjTq7dVNEN
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1049-590.pdf&ved=2ahUKEwiSmfmXqrSLAxW2BfsDHUFGM0EQFnoECBQQAQ&usg=AOvVaw3St8nINpdGIKfjTq7dVNEN
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1055-594.pdf&ved=2ahUKEwiSrKGvqrSLAxW4LPsDHUK8IAEQFnoECBYQAQ&usg=AOvVaw3eGlIHAW5KanF5Y5h7rmna
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1055-594.pdf&ved=2ahUKEwiSrKGvqrSLAxW4LPsDHUK8IAEQFnoECBYQAQ&usg=AOvVaw3eGlIHAW5KanF5Y5h7rmna
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1055-594.pdf&ved=2ahUKEwiSrKGvqrSLAxW4LPsDHUK8IAEQFnoECBYQAQ&usg=AOvVaw3eGlIHAW5KanF5Y5h7rmna
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1013-587.pdf&ved=2ahUKEwjpqaj7qbSLAxV9UqQEHU8-BPYQFnoECBcQAQ&usg=AOvVaw3BDWJgqHw3SQejCP5alZ2_
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1013-587.pdf&ved=2ahUKEwjpqaj7qbSLAxV9UqQEHU8-BPYQFnoECBcQAQ&usg=AOvVaw3BDWJgqHw3SQejCP5alZ2_
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1071-598.pdf&ved=2ahUKEwjslLzQqrSLAxUhKvsDHSWbI-wQFnoECAoQAQ&usg=AOvVaw2hz9OQoRuGlOhWMIc1PYys
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1071-598.pdf&ved=2ahUKEwjslLzQqrSLAxUhKvsDHSWbI-wQFnoECAoQAQ&usg=AOvVaw2hz9OQoRuGlOhWMIc1PYys
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quality, microstructure and mechanical
properties of the ultra-large aluminum
castings are evaluated and discussed.

@ Impact of HPDC's Core
Temperature on Internal
Homogen eity of the EC
Electromotor Housing
Casting

High pressure die casting (HPDC) is one

of the most productive casting methods to
produce a wide range of aluminum compo-
nents with high dimensional accuracy and
complex geometry. The process parameters
of high- pressure casting generally directly
affect the resulting quality of the castings,
such as the presence of pores in the casting
or the microstructure. These defects can
lead to a significant reduction in mechanical
properties. The aim of the presented article
is to describe the effect of the temperature
the high-pressure mold on the presence and
distribution of porosity and the microstruc-
ture of the aluminum casting in two geo-
metric variants. The temperature of the core
was changed due to the use of two flowing
media in the thermoregulation circuit, i.e. de-
mineralized water and heat transfer oil. The
change in core temperature fundamentally
influenced the presence of gas porosity, mi-
croporosity and microstructure changes in
the evaluated area of the high-pressure die
casting.

fi)

Eutectic Siin EC 55 casting: a) Water, b] Oif

@ R rch on Local-Loading an
Forced-Feeding Squeeze Castin
of Aluminum Alloy Flywheel Hou-

sing with Large Size and Complex
Shape

In this paper, in order to meet the forming
and manufacturing requirements of large
and complex aluminum alloy automotive
load-bearing components with large wall
thickness difference, 12500 kN low-cost and
high-efficiency large aluminum alloy squeeze
casting equipment was developed by com-
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Equipment (a) of large-scale, low cost and high-
efficiency squeeze casting, squeeze casting design
drawing (b) and mold (c] of 18 kg aluminum alloy
flywheel housing, squeeze casling design drawing (d]
and mold (eJ of 35 kg aluminum alloy flywheel
housing:

bining direct injection technology, general
hydraulic technology and quantitative pour-
ing technology. The equipment reduced 60%
cost than foreign equipment. Accordingly, the
squeeze casting technology with local-loa-
ding and forced-feeding was proposed. The
finite simulation results showed that the for-
ming and solidification process could be divi-
ded into four stages: low resistance channel
flow, high resistance horizontal area filling,
height direction filling and the last difficult
filled area filling. The optimal process scheme
determined by orthogonal experiments of 18
kg flywheel housing component was pouring
temperature of 855 °C, B scheme mold, hol-
ding time of 20 s and specific pressure of 34
MPa. The orthogonal experiments of 20 kg
flywheel housing showed that the decreasing
order of influence on mechanical properties
was mold temperature, extrusion pressure,
pressure delay, pouring temperature and
local pressure. The tensile strength and elon-
gation of 35 kg flywheel housing components
with or without local pressure application
were 205 MPa, 215 MPa and 6.02%, 14.2%,
respectively, significantly increasing elonga-
tion by 135.9%. The ultimate tensile strength,
yield strength and elongation of 35 kg
flywheel housing component after heat
treatment reached 306.1 MPa, 237.5 MPa and
13.29%, respectively. Under the optimum
heat treatment parameters, numerous fine
dispersed acicular B" phase particles were
precipitated. Moreover, B” phase had signifi-
cant precipitation strengthening effect, which
caused lattice distortion, hindered dislocation
movement, and improved mechanical pro-
perties.

@ Effect of Different Pressures on

Microstructure and Properties of
Squeeze Casting Al.Mg,SiMn Alloy

In this paper, the mechanical properties and
microstructure of AISMg2SiMn alloys for-
med under different pressures are investi-
gated. It is found that the yield strength and
elongation of the alloys show an increasing
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trend with the increase of pressure,
but the increase gradually decreases.
Meanwhile, the Mg2Si interlamellar
space (ILS) decreases with increasing
pressure, and the magnitude of the
decrease decreases with increasing
pressure. The pressure of squeeze cas-
ting increases the melting point of the
alloy, and the solidification of the alloy
provides the subcooling degree, which
increases with the increase of pressure.
And the subcooling degree provides the inter-
facial free energy for the formation of Mg2Si,
so the interlamellar space of Mg2Si decreases
with the increase of subcooling degree. The
mechanical properties of AlSMg2SiMn alloys
are mainly affected by the interlamellar space
of Mg2Si. The smaller the Mg2Si interlamellar
space is, the better the tensile strength and
plasticity of the alloy is.
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@ Characteristics of Intermetallics

of High Vacuum Die-Cast
AISiMgMnCu Alloys with 3D
Electron Microscopy

The microstructural characteristics of high
vacuum die casting AISIMgMnCu alloy were
investigated in three dimensions (3D) using
serial block-face scanning electron micros-
copy (SBFSEM). The characteristics of a- Fe,
B-Mg,Si, 0-AlCu,Mg,Sis and 6-Al,Cu phase
in the skin layer, segregation band and core
were quantitatively investigated. In addi-
tion, the morphology of the Si particles and
the intermetallics in the alloy after T6 heat
treatment were compared with those in the
as-cast alloys. The dissolution of the phases
during the solution treatment was quantified
and analyzed.
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https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1131-602.pdf&ved=2ahUKEwjoubblqrSLAxVyV6QEHbU3JyEQFnoECBQQAQ&usg=AOvVaw2p7NWErl6Jziggbr9H_1iA
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1131-602.pdf&ved=2ahUKEwjoubblqrSLAxVyV6QEHbU3JyEQFnoECBQQAQ&usg=AOvVaw2p7NWErl6Jziggbr9H_1iA
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1131-602.pdf&ved=2ahUKEwjoubblqrSLAxVyV6QEHbU3JyEQFnoECBQQAQ&usg=AOvVaw2p7NWErl6Jziggbr9H_1iA
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1131-602.pdf&ved=2ahUKEwjoubblqrSLAxVyV6QEHbU3JyEQFnoECBQQAQ&usg=AOvVaw2p7NWErl6Jziggbr9H_1iA
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1101-600.pdf&ved=2ahUKEwjlrIP7qrSLAxX_SKQEHRZDIiUQFnoECBIQAQ&usg=AOvVaw1g77BV8WSkFg8YaFC49NrY
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1101-600.pdf&ved=2ahUKEwjlrIP7qrSLAxX_SKQEHRZDIiUQFnoECBIQAQ&usg=AOvVaw1g77BV8WSkFg8YaFC49NrY
https://www.google.com/url?sa=t&source=web&rct=j&opi=89978449&url=https://www.75wfc.com/uploads/pdf/10/10-1101-600.pdf&ved=2ahUKEwjlrIP7qrSLAxX_SKQEHRZDIiUQFnoECBIQAQ&usg=AOvVaw1g77BV8WSkFg8YaFC49NrY
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Squeeze Casting Technology for
Mg-Al-Ca Alloy Structural Parts

Four kinds of Mg-Al-Ca-Zn-Mn alloys with
different Ca and Al mass ratios of 0.3, 0.6, 0.9,
and 1.2 were studied. They are Mg-6.2Al-1.8Ca
-0.7Zn-04Mn, Mg-5Al1-3Ca-0.7Zn0.4MnMg-
4.2A1-3.8Ca-0.7Zn-0.4Mn, and Mg-36Al-44Ca
-0.7Zn-04Mn, respectively. By squeeze cas-
ting, alloys with high strength, good thermal
conductivity, and acceptable heat resistance
are obtained. The effect of the Ca/Al ratio
on the microstructure and mechanical pro-
perties of the squeeze casting alloy was in-
vestigated. The Ca/Al ratio can be used to
manipulate the mechanical properties of the
alloy system, and the volume fraction, type,
and morphology of the phases can also be
controlled by the Ca/Al ratio. With the in-
crease of the Ca/Al ratio, the yield strength
increases, and the tensile strength decreases;
the precipitated phase changes from Al,Ca
phase to (Mg, AlJ,Ca phase and finally to
Mg,Ca phase.

Q) Integrated HPDC Gigacasting
Technology Based on Non-Heat-
Treated (NHT) High-Ductility

Magnesium and Its Application
Trends

In recent years, there has been a growing
demand for lightweight automotive compo-
nents, such as magnesium alloy/aluminum
alloy integrated die casting, which is diffe-
rent from traditional automotive castings.
New body or chassis structural components
require higher requirements for alloy mate-
rials, casting processes, and mold design. This
report provides a detailed overview of the
design and development of heat-treatment-
free high- strength and ductile magnesium

SEM images of
as-cast alloys
containing
different Ca/Al
ratios and a
schematic diagram
of the second
phase changes, in
which the green
arrow marks the
Mg, Al, phase, the
yellow arrow
marks the Al,Ca
phase, the blue
arrow marks the
(Mg AlLCa phase,
and the red arrow
marks the Mg,Ca
phase

alloys, research on high- density Giga-casting
processes, design and manufacture of die
casting molds, die casting experiments and
evaluation of microstructure and mechanical
properties, and finally reports the application
and trend of magnesium alloy integrated die
casting technology in automotive structures.

Partial auto
structural parts
made by new
HPDC Mg alloys

Influence of Super Large Single
Piece Die Casting Production to
Automotive Industry

Under the motivation of the innovation idea
from a new energy vehicle company in US,
and the great jobs and cooperation of seve-
ral parties, a new type of Super Large Single
Piece die-casting production was establi-
shed, which not only reduced production
costs, but also accelerated production speed
and further reduced the weight of the car
body. In new energy vehicles, with continued
explosive growth and the demand for en-
ergy conservation and emission reduction,
lightweighting of new energy vehicles has
become an inevitable trend, which has also
promoted the faster development of Super
Large Single Piece die-casting development.
Large aluminum alloy die-casting parts such
as car front underbody, rear underbody, and
battery trays used to be composed of up to
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70+ small parts. With this new technology,
they can be produced by die-casting in one
shot. It is not just to amplify all the equip-
ment can be done, but there involves many
difficulties and challenges. This article starts
from the perspective of the die-casting unit,
through the design and process optimization
of each step, and through on-site verification,
to improve the performance and production
efficiency of die-casting products. The pro-
duction process of the die-casting unit in-
cludes metal ladling, injection, die cooling,
parts removal, spraying, parts cooling, trim-
ming, marking, and output.

Application and Notes of Super
Large Single Piece Die Castin
Production in Automotive

Industry

At A

Under the motivation of the innovation idea
from a new energy vehicle company in US,
and the great jobs and cooperation of seve-
ral parties, a new type of Super Large Single
Piece die-casting production was establi-
shed, which not only reduced production
costs, but also accelerated production speed
and further reduced the weight of the car
body. In new energy vehicles, with continued
explosive growth and the demand for en-
ergy conservation and emission reduction,
lightweighting of new energy vehicles has
become an inevitable trend, which has also
promoted the faster development of Super
Large Single Piece die-casting (Giga Casting)
development.

Large aluminum alloy die-casting parts such
as car front underbody, rear underbody, and
battery trays used to be composed of up to
70+ small parts. With this new technology,
they can be produced by die-casting in one
shot. It is not just to amplify all the equip-
ment can be done, but there involves many
difficulties and challenges. This article starts
from the perspective of the die-casting unit,
through the design and process optimization
of each step, and through on-site verification,
to improve the performance and production
efficiency of die-casting products.

More and more motive OEM has applied
the production process of the Super Large
One-piece die-casting in manufacturing cars.
A case study of battery tray production was
carried out. Some conclusions were made in
implementing the Super Large Die Casting
Cell.
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Moulage de pieces métalliques creuses

S5anNs nNnoyau :

technique de Ia coulée vidangée

Les procédes conventionnels de moulage en fonderie utilisent généralement des éléments
movulants destructibles ou permanents, appelés noyaux ou broches, pour l'obtention des
géométries intérieures des piéces moulées, voire moins couramment des inserts tubulaires
noyés a la coulée. Toutefois, la centrifugation permet la réalisation d'une forme intérieure
creuse de révolution (fabrication de tubes), cylindrique si l'axe de rotation du moule est
horizontal ou paraboloidale si I axe de rotation du moule est vertical, sans noyau et sur une
longueur qui peut étre relativement importante vis-a-vis du diamétre de tuyau réalisé.
Moins utilisée de nos jours, la coulée au renversé permet aussi la confection de piéces
creuses par moulage sans noyau mais elle nécessite un retournement du moule afin
dassurer la vidange du métal liquide non solidifié pour 'obtention de la forme intérieure
des piéces. La plasturgie emploie aussi des techniques comme le rotomoulage ou

le thermo-soufflage, peu adaptées a la mise en ceuvre avec des matériaux métalliques.
Nous présentons ici une nouvelle piste d'obtention de piéces métalliques creuses sans
noyau ou le moule reste fixe, voire peut étre léegérement incliné, pendant I'évacuation

de [ alliage encore non solidifié a cceur de piéce.

e laboratoire industriel de fonderie de

I'ENSAM Lille, PSL valorisation (Paris

Sciences et Lettres) et I'ENSADLab

travaillent  actuellement ensemble
pour le développement de ces nouveaux pro-
cédés. Désignées par « coulée vidangée », dif-
ferentes possibilités de moulage (gravitaire,
basse pression, sous pression) sont ici illus-
trées et leurs intéréts mentionnés. En effet,
malgré une mise au point délicate et un état
de surface particulier a l'intérieur des piéces
moulées, la coulée vidangée offre certains
avantages majeurs comme l'obtention de
formes creuses sans noyau, des épaisseurs
de pieces plus faibles quavec les procédés
conventionnels notamment gravitaires, des
temps de cycle trés courts, une mise au mille
trés faible et un parachévement limité.

>>> COURT RAPPEL SUR LES
PROCEDES DE CENTRIFUGA-
TION ET DE COULEE AU
RENVERSE

Les avantages majeurs de la centrifugation
pure & axe horizontal sont notamment : la

Figure 1: Centrifugation de tuyaux [1]

compacité métallurgique liee notamment a
une solidification dirigée et a l'accélération
radiale, une régularité d'épaisseur de piéce
sur une longueur importante, une faible mise
au mille, un process relativement contro-
lable et automatisable en grande série. Cette
technique est assez courante chez les indus-
triels pour la fabrication de canalisations (cf.
usines de Pont-a-Mousson) et de chemises
de moteurs thermiques (constructeurs au-
tomobiles). La figure Ten rappelle le principe
général. Une contrainte du procédé reste la
rotation du moule et l'extraction des tubes
solidifiés.

La coulée au renversé est illustrée par la réa-
lisation d'une amphore décorative en alliage
d'aluminium en figure 2. La piéce moulée
en AlSi12 et coupée par son plan de symétrie

Figure 2: Chape mobile de la coquille et
coulée dune amphore
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Figure 3:

Ve en coupe dune
amphore obtenue par
coulée au renversé
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montre les épaisseurs et états de surface ob-
tenus en figure 3.

L'amphore {f] coupée présente une épaisseur
forte cJ et une paroi intérieure lisse (d] dans
la zone de broche ; mais son épaisseur (a et
b peut étre extrémement faible dans la zone
vidangeée.

L'état de surface intérieur (el de la zone vi-
dangée présente un relief lié a la cristallogra-
phie de lalliage et a I'écoulement de [alliage
lors du basculement du moule. Certaines
peaux dalumine {g] formées par les bulles
dair rentrantes lors du renversement du
moule sont aussi présentes en relief a l'in-
térieur de la piéce. Le moule étant incliné du
méme coté pendant la coulée et la vidange,
I'épaisseur de paroi (al est ici plus forte que
celle de la paroi {b] ou lalliage reste moins
longtemps en contact avec le moule durant
le cycle du procéde.

La coulée au renversé fonctionne bien avec
des alliages a faible intervalle de solidifica-
tion (températures de liquidus et solidus
trés proches ou égales) et peut permettre la
confection par gravité de piéces a épaisseur
de paroi plus faible quavec le moulage clas-
sique en coquille (limité par la tension super-
ficielle des alliages et la pression métallosta-
tique).
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Découvrez une description plus détaillée
du principe de la coulée au renversé de
lamphore :

EN SAVOIR PLUS 1

EN SAVOIR PLUS 2

Un inconvénient de la centrifugation et de
la coulée au renversé est la nécessité d'une
rotation du moule pour leur fonctionnement.

>>> PRINCIPE ET EXEMPLES
DE LA COULEE VIDANGEE
PAR GRAVITE

Lintérét de la coulée vidangée gravitaire est
que le moule reste généralement fixe, c'est-
a-dire non basculant pendant le cycle de
fabrication. Le procédé consiste a remplir
par gravité une empreinte d'alliage en fusion,
puis aprés obtention d'une peau solidifiée par
contact avec le moule a retirer du cceur de
piece l'alliage encore liquide en vidangeant
celui-ci par gravité.

La figure 4 représente des exemples de sys-
témes de coulée vidangée par gravité.
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Figure 4 : Exemples de dispositifs de coulée
vidangée gravitaire

Les schémas 1A et 1B illustrent un moule
ouvert (101, métallique ou sable ou autre]
vidangé par ouverture de trappe/bouchon
(103, matériau isolant thermique ou métal-
lique, chauffé ou préchauffé selon besoin) ou
quenoville (185 ou autre dispositif placé sous
le moule ou sur le coté du moule dans cer-
taines applications. La coque métallique so-
lidifiee (107) présente une surface intérieure
cristallographique (108) dont I'état de surface
dépend du type dialliage métallique coulé et
de l'écoulement lors de la vidange par gravité,

et une surface extérieure lisse (109) com-
plémentaire a la géométrie de l'empreinte
du moule. La quenovuille supérieure (105) se
compose d'un matériau réfractaire, voire d'un
tube métallique avec poteyage isolant, chauffé
ou préchauffé si besoin.

Le schéma IC représente un moule (101, mé-
tallique conseillé) permettant la fabrication
d'une coque solidifiée (107) substantiellement
fermée. La fléche (102) indique le remplissage
du moule avec le métal/alliage métallique en
fusion, voire un dispositif de remplissage plus
classique peut étre utilisé dans le moule (1D,
113). En partie basse du moule, un dispositif
de trappe/bouchon/quenoville (103) permet
la vidange (104) du bain de métal encore en
fusion. Une partie (i) du moule, isolée ther-
miguement ou chauffée (pas ou trés peu
dalliage solidifié), assure une colonne de mé-
tal liquide permettant de compenser le retrait
volumique de lalliage liquide lors de son re-
froidissement et dassurer un minimum de
pression métallostatique en partie supérieure
de l'empreinte pour la bonne venue de la
géométrie de la piece moulée.

Pour exemple, la figure 5 montre un lumi-
naire avec éclairage indirect par lampe LED.
La grande coupole réfléchissante est obtenue
par coulée vidangée gravitaire et le plafonnier
contenant le transformateur électrique utilise
un procédé inverse a la coulée vidangée pour
sa réalisation (coque solidifiege autour d'un
gabarit métallique poteyé). Le moule métal-
lique de coulée vidangée pour l'obtention la
coupole est présenté en figure 6, ainsi que la
piéce brute démoulée.

La figure 7 correspond a un dispositif envi-
sagé chez un industriel, recycleur d'alliages
d'aluminium, pour la production en grande
série du luminaire. Le moule métallique (402)
est alors disposé au-dessus du four (400) et

Figure 5 : Luminaire avec coupole moulée par la
technigue de la coulée vidangée gravitaire
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Figure 7 : Principe du moulage en série de la coupole
réfléchissante du luminaire.

un godet pivotant (405) permet dalimenter
I'empreinte via une goulotte (406/407). Lal-
liage vidangé (409) retourne ainsi directe-
ment dans le bain du four (401). Le moule est
monté sur un pivot (410/41) pour le démou-
lage (412 de la coque solidifiée (414).

Le moulage au sable de petite série reste aus-
si possible par la technique de coulée vidan-
gée. Pour exemple, la figure 8illustre la ré-
alisation d'un luminaire a partir d'un modéle
bois (5A) par moulage au sable silico-argileux
ou avec du sable & prise chimique (5B).

Figure 6 : Moule métallique
pour luminaire et piéces éjectées
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>>> APPLICATION DE LA COULEE
VIDANGEE EN BASSE PRESSION

Les figures 9 et 10 permettent de com-
prendre les deux méthodes principalement
utilisables en procédé basse pression pour
réaliser une coulée vidangée.

La figure 9 représente un systéme de cou-
lée basse pression avec une arrivée dair ou
de gaz située localement dans le moule pour
assurer la vidange. Le schéma 2A corres-
pond au remplissage du moule fermé. Les
schémas 2B, 2C et ED illustrent respective-
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Figure 9: Coulée vidangée en basse pression aidée
par un appel dair/gaz depuis la partie supérieure de
lempreinte du moule.
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sp Figure8:
Moulage au sable avec
coulée vidangée gravitaire
dun luminaire

ment le moule rempli,
sa vidange et la coque
solidifiée obtenue dans
le moule. Le moule/
empreinte est désigné
(201 ; le four ou creu-
set étanche aux gaz
et contenant le métal
ou lalliage métallique
en fusion est indiqué
(202), (203) représen-
tant le métal/alliage
fondu. Larrivée (204)
dair ou le gaz (azote,
argon, ou autre) dont la
pression peut augmen-
ter au-dessus du bain
permet de contréler le
remplissage du moule.
En partie supérieure
de l'empreinte (206),
une trappe ou un bou-
chon en matériau trés
isolant thermique, ou
en matériau chauffé
ou préchauffe, évite
la solidification, voire
permet le percage de
la fine peau solidifiee
a cet endroit. Un filtre
chauffé a air, métal-
lique ou réfractaire, peut aussi étre employé
|3 afin de réaliser I'appel d'air ou de gaz. L'ar-
rivée (207) d'air ou de gaz (pression atmos-
phérique ou supérieure) favorise/permet la
vidange de ['alliage encore liquide. Une coque
métallique solidifiée (205) est ainsi obtenue
dans le moule.

La figure 10 mentionne un dispositif de cou-
lée basse pression avec une arrivée d'air ou
de gaz au niveau de la buse d'injection pour
assurer la vidange. Lentrée (304) d'air ou de
gaz (azote, argon, ou autre) sous pression as-
sure un remplissage contrélé de I'empreinte
du moule (307. Une vanne de gaz (308) est

W M

S s

Figure 10 : Coulée vidangée en basse pression aidée
par un appel dair/gaz depuis le dispositif dinjection.
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située au niveau supérieur du dispositif d'in-
jection de lalliage dans le moule. Larrivée
(309) de gaz ou diair sous pression (atmos-
phérique ou supérieure) permet de favoriser
/ rendre possible la vidange. Par la suite, la
coque métallique solidifiege (305) contre la
paroi intérieure du moule est démoulée.

A ce sujet, un ancien brevet US déposé par
Robert PORTALIER (Pechiney) peut étre cité
car il présente un dispositif basse pression
ouU le méme gaz est utilisé au-dessus du bain
dans la chambre du four et pour la vidange
dans l'empreinte. Loriginalité de ce brevet est
dans le dispositif de commande dont la figure 11
rappelle le fonctionnement.

TELECHARGEZ LE BREVET PORTALIER

« Apparatus for moulding thin layers » - 25
septembre 1973

Figure 11: Dispositif
de commande en
basse pression
utilisant le méme
gaz dans le four et
pour la vidange
dans lempreinte
selon brevet de R.
Portalier

Les figures 12 et 13donnent quelques exemples
de piéces moulées possibles avec la tech-
nique de basse pression et coulée vidangée.

>>> LA COULEE VIDANGEE EN
MOULAGE SOUS PRESSION

Le récent brevet PSL/ENSAD-ENSAM pré-
sente plusieurs scénarios de moulage sous
pression avec coulée vidangée. Dans cet ar-
ticle, nous nous limiterons a la présentation
de certains de ces procédés.

TELECHARGEZ
LE BREVET PSL GUERIN COSTES

« Procédé de fabrication par moulage, sans
noyavu, de piéces métalliques creuses » - 20
Jjuin 2024
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Le procédé de moulage sous pression avec
chambre chaude est le plus adapté pour la
mise en ceuvre de la coulée vidangée. La
figure 14 montre la technique de coulée vi-
dangée avec un piston (807) dans la chambre
d'injection (806, gooseneck] et l'entrée d'air
ou de gaz (803) en haut d'empreinte pour
la vidange. Les zones dessinées en couleur
rouge sont maintenues chaudes (four (804)
et extrémité de buse d'injection (811 notam-
ment).
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Figure 14 : Coulée vidangée en moulage sous
pression  chambre chaude avec piston dinjection.

La figure 15 illustre le méme procédé SP
chambre chaude mais avec un gaz ou air
comprimé (919) pour assurer linjection. Une
lumiére obturable (921) permet 'alimentation
de la chambre d'injection par le bain du four
de maintien.

Figure 15: Coulée ] . -
vidangée en moulage T =
sous pression & chambre chaude
avec gaz ou air comprime pour

Figure 12 : Moulage BP
dun cadre de vélo
électrique en alliage
daluminium
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Figure 13 : Piece de radlateur en alliage daluminium

Des applications de la coulée vidangée se
rapprochant du moulage sous pression a
chambre froide ou du squeeze casting indi-
rect sont envisageables et esquissées respec-
tivement par les figures 16 et 17.

>>> CARACTERISTIQUES DES
PIECES MOULEES PAR COULEE
VIDANGEE

La pratique du procédé de coulée vidangée
montre quil reste préférable de travailler
avec un moule métallique plutdt quavec un
moule en sable. Les alliages coulés a faible
intervalle de solidification, alliage eutectique
notamment (par exemple AlSi12), donnent les
meilleurs résultats.

Létat de surface intérieur est lié directement
a la cristallographie de I'alliage injecté dans le
moule et a son écoulement lors de la vidange.
Les conditions de refroidissement de lalliage
dans son empreinte participent directement
a la rugosité de ces surfaces (cf. figure 18).
Nous avons constaté que les alliages eutec-
tiques offrent la surface intérieure la plus
lisse. Les reliefs sur les surfaces intérieures
des piéces restent aussi relativement liés aux
cristaux primaires dendritiques pour les al-
liages hypoeutectiques (cf. figure 19).

Pour une nouvelle piéce a mouler, le service
des Méthodes, qui réalise la conception des

Figure 18 : Différents états de surface obtenus avec
un méme alliage daluminium Al-Si en modifiant les
paramélres de refroidissement dans le moule.

Figure 19 : Micrographies alliage Al-Si avec des reliefs
liés aux cristaux dendfritiques riches en aluminium.

entreprises de fonderie, vérifie généralement
avant toute chose que la géométrie de la
piece définie par le client concepteur est bien
conforme vis-a-vis des contraintes de fabri-
cation liées au procédé de moulage prévu.

linjection.
moules et des outillages de moulage dans les Notamment, les méthodes vérifient la réali-
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Figure 16 : Coulée vidangée en sous pression type chambre froide mais avec chambre  Figure 17 : Coulée vidangée avec dispositif de type squeeze casting indirect et
thermorégulée chambre d'injection thermorégulée
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Initialement, le procédé de coulée vidangée
a été développé afin de réussir a mouler des
piéces creuses métalliques sans noyau mou-
lant interne, et créer ainsi une technologie de
rupture en fabrication. Si les résultats de cet
objectif sont plutdt encourageants, nous re-
marquons de plus la possibilité de réaliser des
pieces moulées avec des épaisseurs de paroi
largement plus fines que celles obtenues
avec les procédés conventionnels. Vis-a-vis
de l'état de l'art en fonderie, cette caracté-
ristique offre ainsi la possibilité de nouvelles
typologies de piéces plus fines que celles
obtenues par les procédés de moulage déja
existants. Toutefois, il reste nécessaire de par-
faitement maitriser les paramétres de coulée
et la conception des moules afin d'assurer la

sation possible des épaisseurs dessinées sur
le plan du concepteur ; c'est-a-dire si celles-ci
restent bien supérieures a I'épaisseur mini-
male critique réalisable avec le procédé de
moulage retenu. La connaissance des épais-
seurs minimales possibles en fonderie est
fournie par divers abaques publiés dans des
ouvrages de référence qui sont usuellement
utilisés par les fondeurs. Parmi les exemples
d'abaques les plus courants, nous pouvons
citer les abaques de Roinet relatifs aux procé-
dés de moulage qui permettent la production
de piéces avec les alliages d'aluminium (cf.
figure 20).
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Si la coulée vidangée permet 'obtention de
piéces creuses sans noyau interne mou-
lant, elle offre aussi la possibilité d'obtenir
des produits de trés faible épaisseur, voire
d'épaisseur de paroi bien inférieure a celles
obtenues avec les procédés conventionnels
en moulage par gravité. Ce constat permet
des économies de matiére et Iallegement de
certains produits.
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Figure 20 : Abaque de Roinel pour la détermination
des épaisseurs minimales moulables avec les
alliages daluminium (2] Toutefois, une difficulté de la mise en ceuvre
du procédé réside dans la bonne gestion
des épaisseurs moulées oU plusieurs pa-
ramétres de fabrication sont trés influents
(épaisseurs et températures de la coquille,
poteyages, joints thermiques par lame d‘air
(zones d'assemblages du moule), temps de
maintien dans 'empreinte avant la vidange,
écoulement de lalliage pendant la coulée et
la vidange).

A partir d'un démonstrateur financé par PSL
valorisation, des tubes d'échangeur ther-
mique ont été réalisés par procédé gravitaire
de coulée vidangée avec un moule en acier et
[alliage AlSil2 au laboratoire de fonderie de
'ENSAM Lille (campagne d'essais par plans
d'expériences). Ces piéces ont été coupées en
différentes zones pour enrobage, polissage et
observations a la loupe binoculaire et micros-
cope optique (cf. figure 21).

Avec des dimensions de diamétre extérieur
D de 22 mm et une hauteur H de 358 mm,
['utilisation de 'abaque de Roinet nous donne
une épaisseur minimale coulable de 3,9 mm
en moulage coquille (pour 'encombrement
(H + w.D)/2 = 2136 mm). Or les premiers ré-
sultats expérimentaux obtenus donnent une
épaisseur moyenne d'environ 1,35 mm qui est
2.8 fois (presque 3 fois) inférieure a la valeur
minimale donnée par 'abaque de Roinet.

Figure 21: Echantillonnage d'un tube déchangeur
obtenu par coulée vidangée avec alliage AlSil2 et
moule en acier.
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La « mise au mille » reste extrémement faible,
avec pev, voire pas, de parachévement. Les
pieces fines moulées dans des outillages mé-
talliques conduisent également a des temps
de cycle trés courts. Labsence de noyau
moulant a l'intérieur des piéces simplifie les
outillages de moulage, et de fait réduit les
coUts ainsi que les déchets.

Lors d'emploi d'un moule métallique, celui-ci
est entretenu chaud par les coulées succes-
sives. Dans certains dispositifs, le moule est
placé au-dessus ou a proximité immédiate du
four de maintien, ce qui permet un retour di-
rect de l'alliage dans le four lors de la vidange
(pas d'élément de transfert, d'ou une limita-
tion du refroidissement de I'alliage liquide).

Un gros intérét est la fabrication de piéces
creuses a géométrie complexe, par exemple
la réalisation d'échangeurs thermiques avec
utilisation judicieuse des surfaces intérieures
cristallographiques (cf. figure 23 présentant
un systéme refroidi par eau.

II'est possible de nervurer les surfaces exté-
rieures afin de rigidifier les parois fines. Un
dispositif refroidissant dans le moule peut
également permettre d'épaissir localement
la piece. Une broche métallique moulante lo-
cale peut aussi étre utilisée afin d'épaissir un
palier sur la piéce, voire I'emploi d'un insert
tubulaire noyé a la coulée (exemple pivot de
fourche avant sur le cadre de vélo électrique
présenté en figure 12).

En veille technologique permanente, le labo-
ratoire de fonderie de 'ENSAM Lille et PSL/
ENSADLab recherchent avjourd'hui des par-
tenaires industriels pour conduire des études
de faisabilité autour de produits, cela afin
d'aider au développement de cette nouvelle
technique de moulage. Cette démarche sou-
ligne une certaine volonté dinnovation dans
nos chers métiers de la fonderie.

oD


https://atf.asso.fr/media/technews/51/coulee-vidangee-figure20-roinet.png
https://atf.asso.fr/media/technews/51/coulee-vidangee-figure21-echantillon-b.jpg
https://atf.asso.fr/media/technews/51/coulee-vidangee-figure21-echantillon-c.jpg
https://atf.asso.fr/media/technews/51/coulee-vidangee-figure21-tube-echangeur-thermique.jpg
https://atf.asso.fr/media/technews/51/coulee-vidangee-figure21-tube-echangeur-thermique.jpg
https://atf.asso.fr/media/technews/51/coulee-vidangee-figure22-regularite-epaisseur.jpg

Figure 23 : Carteren

MACHINE DE MOULAGE SANS

alliage daluminium

avec dispositif de A

refroidissement & eau c I,-IASS IS
réalisable par coulée SERIE FBMX
vidangée [/'mage J

Plazy - C. Guérinl. Caractéristiques :

= Une qualité de moule exceptionnelle grace a la
technologie de remplissage de sable par aération

= Systéme compact et fiable

= Rendement : jusqu‘a 163 Moules/h

Philippe COSTES /i
Professeur de fonderie a 'ENSAM et IESFF
philippe.costes@ensam.eu

Christophe GUERIN - Designer (PhDJ entrepreneur /I

cg@christophe-guerin.com
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« Brevet PSL/ENSAD-ENSAM / Brevet Pechiney R. Portalier
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= Taille des mottes jusqu‘a
812 x 812 (32" x 32") mm

= Un rapport sable/métal optimal grace aux
différentes hauteurs de mottes qui peuvent étre
sélectionnées

m Des implantations compactes et simples de
machines individuelles jusqu’aux process
entiérement automatisés avec une efficience
énergétique maximale
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Figure 24 : Vasque artistique dont la partie
supérieure est confectionnée
par coulée vidangée
gravitaire avec
un moule

en sable.
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Les aciers moulés : métallurgie, élaboration du 8 au 10 avril (Rouen)

et traitements thermiques

du 13 au 15 mai (Chateaubriant)

e

Sables a prise chimique

Usage des réfractaires en fonderie ' du 21 au 23 mai (Toulouse)
Défauts et imperfections en fonderie de fonte du 3 au 5 juin (Saverne) =
Elaboration métallurgique et traitements du 17 au 19 juin (Chateauroux) pt

thermiques des alliages d'aluminium moulés

Réaliser un audit en fonderie du 24 av 26 juin (Sablé-sur-Sarthe) )

Defectologle et |mperfect|ons en fonderie d'aciers du 9 au 11 septembre (Montbéliard)

Sables a verl: du 16 au 19 septembre (Vénissieux)

Fontes a graphlte sphermdal du 7 au 9 octobre (Saint-Quentin)

Outillages métalliques gravite, basse pression, du 14 au 16 octobre (Cluny)
contre pression pour alliages d'aluminium : conception,

remplissage, alimentation, thermique, poteyages

Métallurgie et métallographie des alliages du 4 au 6 novembre (Vendome)

d’ . . -
aluminium mouleés

Fonderie sous pression du 18 au 20 novembre (Molsheim)

Moulage de précision a la cire perdue du 25 au 27 novembre (Rennes)

Management des ateliers | du 2 au 4 décembre (Saint-Dizier)

Fonderie d’art et d'ornement du 9 au 11 décembre (Bordeaux)

Défauts en fonderie d'alliages d'aluminium coulés par du 16 au 18 décembre (Brive-la-Gaillarde)
gravité (sable et coquille) : diagnostics et solutions

basse pression et contre pression
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Qualiopi »

processus certifié

I REPUBLIQUE FRANGAISE

La certification qualité a été délivrée au titre
de la catégorie d’action suivante :

ACTIONS DE FORMATION
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L.ATF~ forme ses formateurs
pour foujours mieux répondre aux besoins
de ses stagiaires.

aréunion a débuté par un mot de bien-

venue de la formatrice, Audrey KUZMA

de la société ANK formation conseil qui

a remercié tous les formateurs pour
leur présence. Lobjectif principal de cette
rencontre était de discuter des méthodes
pédagogiques utilisées dans nos formations
Cyclatef, d'évaluer leur efficacité et de pro-
poser des axes d'amélioration pour I'année a
venir.

© BILAN DES FORMATIONS
ACTUELLES

Les formateurs ont partagé leurs retours
d'expérience sur les sessions de formation
récentes. Un consensus a émergé sur le fait
que les apprenants sont de plus en plus
intéressés par l'aspect pratique des for-
mations, notamment les démonstrations
en atelier, les études de cas et exercices
en groupe. Limportance de I'adaptation du
contenu théorique aux réalités du terrain a
également été soulignée.

Audrey KUZMA, la formatrice, a donc proposé
une formation sur lingénierie pédagogique
afin de permettre a I'ATF de répondre ef-
ficacement a ces exigences. Ces nouvelles
approches aideront les formateurs a conce-
voir des formations adaptées, a choisir les
dispositifs pédagogiques appropriés et a
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scénariser leurs interventions de maniére
optimale.

© AU PROGRAMME
DE CETTE FORMATION

Aprés un important rappel des exigences
de la certification Qualiopi, Audrey KUZMA a
donné a nos formateurs les points clés pour
la construction de la formation et de ses ob-
jectifs. La majorité du contenu était ensuite
concentré sur les différentes démarches,
méthodes et techniques pédagogiques qui
soffrent a nos formateurs afin de garantir
une expérience dapprentissage optimale et
conforme aux critéres de la certification. Elle
a insisté sur limportance de l'adaptabilité
des parcours, soulignant que chaque appre-
nant posséde des besoins spécifiques qui
doivent étre pris en compte pour favoriser
une progression efficace.

Audrey KUZMA a également abordé I'évalua-
tion des compétences et la maniére de suivre
I'évolution des participants tout au long de la
formation. La mise en place de critéres d'éva-
luation clairs et mesurables savére essen-
tielle non seulement pour assurer la qualité
de l'apprentissage, mais aussi pour démon-
trer la conformité aux exigences de Qualiopi.

Elle a présenté des outils pratiques pour
structurer les formations de maniére cohé-
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Dans le cadre de notre démarche d'amélio-
ration continue, nos formateurs se sont
rassemblés le 16 janvier 2025 3 Reims afin
de renforcer leurs compétences pédago-
giques, de se tenir informés des évolutions
des méthodes d'enseignement et de
sadapter aux nouvelles exigences du
marché. Ainsi, nous garantissons des
formations de qualité, en phase avec les
attentes des participants et les défis de
leur environnement professionnel.

rente, tout en encourageant une réflexion
constante sur la maniere de stimuler l'en-
gagement des apprenants. Des exemples
concrets dactivités pédagogiques interac-
tives ont été partagés, permettant a chacun
d'imaginer comment les intégrer dans ses
propres sessions.

Enfin, un échange a été ouvert, oU chaque
formateur a pu poser des questions et parta-
ger ses propres expériences. Cette session a
permis de renforcer importance de l'aligne-
ment entre les objectifs pédagogiques, les
contenus proposés et les méthodes d'évalua-
tion, dans une démarche continue de qualité
et damélioration.

© CONCLUSION

La réunion s'est conclue avec une volonté col-
lective de renforcer toujours plus la qualité de
nos formations Cyclatef. Les formateurs ont
exprimé leur satisfaction quant a la richesse
des échanges et ont convenu de mettre en
place plusieurs des idées discutées. Notre
équipe permanente assurera le suivi et veil-
lera & la mise en ceuvre effective des actions
retenues.

Enfin, IATF remercie ses formateurs pour
leur engagement et leur contribution pré-
cieuse. Ce travail collectif est essentiel pour
continuer a faire évoluer nos programmes et
offrir des formations de plus en plus adaptées
aux attentes de nos clients.

Meélody SANSON /i
Secrélaire Générale ATF
Cloé TEODORI /i

Assistante administrative ATF



Vous y étiez

Cyclatef”

FORMATION FONDERIE

L'équipe d'animation constituée de notre
Jeune spécialiste des fours a induction
Lionel ALVES commercial chez Ferroglobe
fort de 8 ans et demi d'expérience dans

les fours ; Franck KOOTZ, fondeur-métal-
lurgiste & la fonderie Kuhn assurant tout
le sujet métallurgie des fontes au four &
induction ; Christophe BERNELIN avec plus
de 20 ans de présence chez Inductotherm
assurant la partie sécurité et réglementa-
tion des fours et enfin Stéphane SAUVAGE
de JML assurant la présentation des
périphériques autour des fours.

our cette session, le groupe de partici-
Ppants était composé de 1l stagiaires avec

des niveaux de responsabilité et d'expé-
rience variés dans leurs entreprises respec-
tives montrant lintérét suscité par cette for-
mation aussi bien pour des investissements
a venir que pour optimiser la maintenance
préventive ou curatives mais aussi pour op-
timiser la pratique « terrain ».

Les échanges sur les différents sujets et do-
maines tel que la conduite des fours, I'entre-
tien, les investissements dans de nouvelles
plate-forme de fusion ainsi que la discussion

~ours 3 induction

8 Laxou du & au 5 fevrier 2025
VISITE DE L'USINE SG PAM CANALISATION

de sujet tel que la sécurité, l'environnement
et le cadre juridique ont été pertinents, sou-
vent actifs et surtout trés constructifs.

La visite d'entreprise est toujours un aspect
trés apprécié de nos Cyclatef. Ainsi les par-
ticipants ont eu un apercgu pratique et en si-
tuation des notions théoriques quiils ont pu
aborder en salle.

Etant dans la région nancéenne, nous avons
donc été recus par Rémi Biquillon, animateur
de visites du site SG PAM.

Aprés une présentation du groupe et de sa
remarquable fonderie , nous avons effectué
la visite sous la houlette de notre hote Rémi.
Nous avons pu faire le tour de différents sec-
teurs dont la centrifugation des tuyaux en
fonte GS et avons fini par de longs échanges
en salle a propos des questions initiées par et
durant la visite qui est un atout fondamental
des stages Cyclatef.

Lionel ALVES - Ferroglobe 2/l

Franck KOQTZ - Kuhn 22111/

Christophe BERNELIN - Inductothermie /Z/////
Stéphane SAUVAGE - IML /i
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Opérateur, technicien, ingénieur, &8 Ladhésion morale est une ~ P Montrez votre attachement a la ,/
dirigeant, chercheur, etc... participation a la vie associative ’ b plus ancienne des organisations
L'adhésion personne physique est de notre métier, un support, une e ;_,_«;; ~ delafonderie.
ouverte 3 tous les actifs. reconnaissance de notre associa- . N

tion comme composante utile a

notre filiére. i - - : Membre bienfaiteur r_/,.
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Membre actif Yt cal 2
85€ - "N Entreprise 5
: 610 € TR I

[ = : Restez actif | LATF et nos jeunes
ont besoins de vous.

. me /.
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) ; ' . L'avenir de la fonderie, ce sont
4 Atravers [adhésion des lycées, . 48 | - L e R RN nos jeunes qui se forment a nos

'ATF participe aux supports J i | el e métiers, nous croyons en eux.
techniques et pédagogiques, aux ¥} g e B e Y L'adhésion pour tous les étudiants
rencontres éléves-professionnels T T e LR (= st gratuite. ;
du métier. 1 i
Lycée université 1 o AN _____5‘: Etudiant
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\ Adherer en 2025

ASSOCIATION ’ . . . ’ -
Tecunioue oe Fonoerie € @St bénéficier d'un réseau pour

renforcer vos compétences et
celles de votre entreprise

DES OUTILS ET DES ACTIONS EN 2025 :

«  Unerevue numérique TECH News FONDERIE dont les 7 numéros annuels vous sont envoyés par mail,

« Unsiteinternet : atf.asso.fr qui vous permet de suivre en ligne notre calendrier d'événements, nos activités, la vie de
I'association, I'accés a la bibliothéque des revues et donc a tous les articles techniques,

+  Des formations Cyclatef® inter et intra entreprises pour vos techniciens et ingénieurs,

Des tarifs privilégiés pour des activités variées : Fondériales, journées d'étude et visites de sites de production a travers toute la
France, sorties Saint-Eloi en région en collaboration avec 'AAESFF,

«  Un soutien a I'emploi : accés aux profils des entreprises pour vos recherches d'emploi et a une insertion gratuite dans la
rubrique demandes d'emploi de la revue, sur le site internet et les réseaux sociaux.

.. Et déduire jusqu’a 66 % sur vos impots

LATF étant un organisme d'utilité publique : vous pouvez déduire jusqua 86% de votre adhésion annuelle
(dans une limite de 20% du revenu net imposable).

Exemple : i
une cotisation de 85€ ADHESION ENTREPRISE
TARIF DES COTISATIONS 2025 ne coulte @’;é?me"t TARIF DES COTISATIONS 2025
PERSONNE PHYSIQUE que SUe. PERSONNE MORALE

R
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https://atf.asso.fr/media/technews/49/bulletin-adhesion-pm-2025.pdf
https://atf.asso.fr/media/technews/49/bulletin-adhesion-pm-2025.pdf

histoire & NV-Eildlyul-ll1l

Oluand les fondeurs rebatissent
(aussi) Nofre-Dame de Paris !

Le 8 décembre 2024, alors que Notre-Dame de Paris accueillait sa cérémonie d'ouverture
aprés l'incendie ravageur d'avril 2019, quelques fondeurs francais pouvaient s'enorgueillir d’avoir contribué 4 cette renaissance.

a fonderie Barthélémy, connue pour

ses bronzes dart, la fonderie Lemer,

spécialisée dans la fonte de plomb, et

la fonderie Cornille-Havard, célebre
pour la fabrication de cloches, laissent ainsi
a la postérité, au-dela du fruit de leur tra-
vail, une trace de leur passage, de leur sa-
voir-faire et de la ferveur de leurs équipes,
toutes transcendées par l'enjeu de ce
« chantier du siécle » au retentissement
planétaire.

De la fléche au cheeur de la premiére église
de France, ces trois maisons dignes héritieres
des lignées des artisans d'hier nous racontent
comment elles ont cherché 3 atteindre l'ex-
cellence, et de quelle maniére leurs colla-
borateurs ont vécu « ce projet quon attend
parfois toute une vie sans le voir venir » pour
reprendre les mots de Paul BERGAMO, direc-
teur de Cornille-Havard...

>>> Entre artisanat
et industrie <<<

S'il y a bien un outsider dans cette histoire,
l'entreprise Lemer, située en Loire-Atlan-
tique, I'est assurément !

Laurent LECOLE, son directeur, fut dailleurs
le premier surpris par la demande de l'archi-
tecte en chef Philippe Villeneuve, avec lequel
il fut mis en relation par lintermédiaire de

I'Union Technique du Batiment : « Le cahier
des charges portait sur les fleurons de
plomb, piéces placées sur le toit de Notre-
Dame, a réaliser en un délai record de 3
mois. Si une partie des éléments était en
cours de réalisation chez des artisans de
I'Hexagone, il manquait prés de 30% de ces
piéces de décor imaginées par VIOLLET-LE-
DUC, soit 26 sur 86 au total », explique-t-il.

Aprés la validation du premier essai, quali-
fié par Philippe VILLENEUVE « d'ceuvre d'art
», la production des 26 fleurons de plomb
commence dans les ateliers de
l'industriel de Loire-Atlantique.
Habituée a la fabrication de
plombs de péche et de quilles
de bateaux, la fonderie Lemer
releve ce défi digne des
plus grands artisans..
mais de lindustrie a lar-
tisanat, il n'y a finalement
qu'un pas!

Grace a leur fine
connaissance  du
plomb et de sa plas-
ticité, les équipes
de Lemer mettent
a profit un procédé
connu de lindustrie a
I'attention du monu-
ment historique, « du
jamais wu a léchelle
de notre établissement »
et réalise les 26 pieces
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selon une conception plus durable, et diffé-
rente de celle de VIOLLET-LE-DUC.

A l'origine, deux coquilles de plomb, soudées
a létain, étaient martelées sur un modéle
en bois pour modeler la forme complexe
de feuilles et darabesques stylisées. La
précédente restauration de I'an 2000 avait
dailleurs révélé que I'étain d'époque sétait
fissuré, laissant apparaitre des infiltrations
favorisant les infiltrations au niveau de la
charpente.

Chez Lemer, alors que les équipes pensent
ce chantier d'un genre nouveau, l'idée de
créer une piéce d'un seul tenant s'impose
donc, notamment pour éviter tout risque
de fissure dans le futur. La fonderie crée un
moule métallique unique et décide de réaliser
autant de noyaux-sable que de piéces néces-
saires, faits a base de silice, d'un catalyseur
et de résine. Considérablement allégée par
cette trouvaille, chaque piéce ainsi obtenue
d'une seule coulée et en creux ne pése que
350 kg contre les 750 kg d'une piéce qui
aurait été réalisée en plein...

Mais ce n'est pas tout ! Bien conscients que
ces fleurons doivent étre congus pour durer,
les opérateurs confectionnent une armature
métallique munie d'une aiguille de reprise,
créée pour stabiliser la piece sur le faitage
de la cathédrale, et imaginée pour répartir
les efforts et offrir une plus grande stabilité
alouvrage.
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https://www.notredamedeparis.fr/
https://www.fonderie-lemer.com/
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patrimoine.

Dans les délais indiqués, les fleurons de
Notre-Dame de Paris sont sortis ainsi des
ateliers Lemer préts a étre installés par une
entreprise indépendante, aux cotés des 60
autres confectionnés par des artisans frangais.
« Une réelle fierté et un vrai défi » se réjouit
Laurent LECOLE, heureux d'avoir posé sa
pierre a cet édifice hors du commun...

>>>|ly a bien
un effet Notre-Dame ! <<<

« Cest grisant de travailler sur un tel projet »,
explique d'office Guillaume SERRE, directeur
de Barthélémy Art, fonderie dart située
a Crest dans la Dréme. Pourtant rodé a ne
travailler que sur des piéces uniques pour des
artistes, le nouveau directeur de la fonderie et
ex-salarié ne tarit pas de superlatifs quand il
sagit de parler de Notre-Dame !

Embarqués dans laventure par le biais de
Guillaume BARDET, sculpteur-designer sélec-
tionné pour imaginer le nouveau mobilier
liturgique de la cathédrale, les fondeurs
de Barthélémy Art se retrouvent catapul-
tés aux commandes de la réalisation d'un
ensemble de cing piéces en
bronze, baptistére, cathedre,
tabernacle, ambon et autel,
dont ils sont les premiers sur-
pris : « Ce projet nous est tombé
dessus comme ¢a », raconte
Guillaume SERRE.

D'emblée, les 6000 heures de
travail qui les attendent ne sont
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pas sans mettre une certaine
pression aux équipes en raison
d'un délai de livraison trés court
: « Un an et demi, ce nest rien
du tout pour un projet de cette
envergure », explique le direc-
teur.

Mais le principal enjeu reste
détre a la hauteur de la
confiance de l'artiste ! Avec
ses formes trés pures et har-
monieuses, le mobilier litur-
gique dessiné par le designer
ne tolére ni creux, ni renfle-
ment, au risque de briser la
ligne de chaque piéce : « La
fluidité, le tendu sont deux no-
tions trés importantes du tra-
vail du sculpteur, et nous nous
devions de retranscrire cette exacte émotion
a travers notre travail du bronze », détaille le
directeur.

Lautel, par exemple, releve dune réelle
prouesse technique. Fait de 5 morceaux


https://www.barthelemy.art/

fondus séparément, les fondeurs se sont
appliqués a rendre invisible toute jonction.
« La peau de piéce » texturée et vibrante a
demandé des heures et des heures de travail
manuel, de ciselage et de patine, pour un ré-
sultat qui transpire la main de 'homme, sans
quon lidentifie pour autant comme telle :
«aucune machine n'est capable d'exécuter ce
travail-Ia ! » rit Guillaume SERRE.

De la méme facon, le baptistére cylindrique a
la finition poli-miroir a nécessité une grande
attention de la part des équipes, tout comme
la pose de charniére du tabernacle, s'ouvrant
sur un intérieur doré a la feuille dor.

Silidée de I'artiste, par ces lignes universelles,
était de toucher les visiteurs, la satisfaction
de savoir ces objets bien visibles « pour des
siecles et des siécles » ne laissent pas Guillaume
SERRE et ses fondeurs dart indifférents :
« Méme si tous nont pas pu travailler sur ce
projet, nous sommes collectivement fiers dy
avoir de prés ou de loin contribué ».

histoire

>>> Rendre sa superbe
al'éternelle Notre-Dame
de Paris <<<

Si en 2012, la célébre fonderie de Villedieu-
les-Poéles avait fondu 9 nouvelles cloches
a l'occasion des 850 ans de la cathédrale
pour lui rendre sa superbe d'antan, ce
n'est pas sans une certaine peine que les
compagnons de Cornille-Havard virent, en
ce mois davril 2019, briler la cathédrale
pour laquelle ils avaient si passionnément
travaillé : « Lattachement élait I3, cest sdr,
on nourrit pour Notre-Dame un lien qui n'est
pas commun, cest quand méme la premiére
église de France et le projet que tout fondeur
attend », raconte Paul BERGAMO, le directeur
de la fonderie.

La tour Nord du monument principalement
touchée par les flammes, 8 de ses cloches ont
été démontées et conduites sur leur lieu de
naissance pour subir différents traitements
aprés l'incendie : « Deux ont recu un traite-
ment thermique, les autres un gros nettoyage
et certains battants ont été restaurés grace a
la forge traditionnelle. Derniére touche, dans
la mesure ou les jougs des 8 cloches ont
connu lassaut du feu, ils ont été retravail-
lés pour assurer la sécurité de ces énormes
instruments de musique... ».

Mais si Notre-Dame renait de ses cendres,
la belle accueille aussi de nouvelles recrues
sous sa fleche ! Comme deux clochettes
avaient disparudans|incendie, Carlo et Chiara,
de 80 et 60 kg, venues remplacer les dis-
parues, prennent place dés no-
vembre 2024 dans la fleche de
VIOLLET-LE-DUC et sonnent
I'élévation dans une gamme
mineure, fa diése et sol diése,
symbolisant la consécration du
pain et du vin, juste au-dessus
de lautel.

Pour ces techniciens de la mu-
sique et de fonte que sont les ¢
compagnons de la fonderie his-
torique, Notre-Dame de Paris,
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au-dela des croyances, fédeére et rassemble :
« Cest dans cet esprit quune troisiéme clo-
che, nommée Paris 2024, rejoint Carlo et
Chiara lors de cette méme cérémonie de bé-
nédiction », explique Paul BERGAMO.

Auparavant placée dans le stade de France
ou elle sonnait a chaque victoire, Paris 2024,
« petite » cloche de 150 kg, prolonge non seu-
lement l'esprit des Jeux Olympiques mais
aussi celui de la joie retrouvée et de la victoire
face a ladversiteé.

Un symbole dont les équipes de Cornille-
Havard, tous ages confondus, ne cessent de
sémerveiller.

Notre-Dame de Paris, pas seulement un
défi technique, un don a I'Universel...

Céline WEISSIER /I

avec la participation de :
Paul BERGAMO /i

Fonderie CORNILLE HAVARD

S
L -

Guillaume SERRE /1
Fonderie BARTHELEMY ART

Laurent LECOLE I
Fonderie LEMER

LEMER

T'espart
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OFFRES D'EMPLOI

Ingénieur

Technico-commercial (F/H) Ferry Capitain
Ouvrier de maintenance (F/H)
Technicien ou Ingénieur (F/H) Scoval
Electro-automaticien Roboticiens

Responsable Atelier Usinage (F/H) Manoir Pitres
Coordinateur Qualité Fonderie (F/H) KSB
Chef d'atelier Fonderie (F/H) Fonderie NICOLAS
Responsable études industrialisation (F/H) SAFRAN
procédés de forgeage

Ingénieur de Recherche (F/H) ENSAM
Chef d'équipe fusion (F/H) Fonderie GIROUD INDUSTRIE
Technicien Méthodes (F/H)
Responsable production fonderie (F/H) LBI

Découvrez les autres offres d'emploi sur le site ATF « Cliguez ici

ABP

INDUCTION
ABP 42 de couverture

EIRICH 2¢de couverture

ERVIN P23

FAT P23

FOSECO P04

GNR P26

HUTTENES ALBERTUS P08

HWS SINTO P35 GROUP
MAGMA 3¢de couverture

SCOVAL PO7

WINOA
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https://www.vesuvius.com/en/our-solutions/fr-fr/foundry.html
https://www.huettenes-albertus.fr
https://www.scoval.fr
https://www.magmasoft.de/en/
https://www.winoagroup.com/fr
https://www.sinto.com/
https://www.ervin.eu/?lang=fr
https://www.eirich-france.com/fr/
https://atf.asso.fr/offres-emploi
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/Ingenieur-technico-commercial-FC.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/ouvrier-de-maintenance-ouvriere-de-maintenance.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/technicienne-ou-ingenieure-electro-automaticienne-roboticienne.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/responsable-atelier-usinage-h-f.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/coordinateur-qualite-fonderie-h-f.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/chef-datelier-fonderie-h-f-fonderies-nicolas.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/responsable-etudes-industrialisation-procedes-de-forgeage-f-h.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/ingenieur-de-recherche-h-f.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/chef-dequipe-fusion-h-f.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/technicien-methodes-h-f-giroud.pdf
https://atf.asso.fr/uploads/jobs/pdf/responsable-production-fonderie-h-f.pdf
https://www.gnr-industries.com/
https://www.f-a-t.de/fr/les-fonderies/
https://abpinduction.com/

Casting Knowledge. MA -MA
In a Software.

MAGMA ECONOMICS!

os l L] l »
D 1

Ei VARIABLE VARIABLE DBJECTIVE
w&

QBJECTWVE OBJECTIVE
D

Feeder co, Manufaturing
i i tpart cost (Eura)
Deib |pgate design  volume/design Total porosity footprintipa

Design 1

Do

) e

< "I'ﬁlm.-m& Iiil‘ﬂﬂ"."- ||
[-agn :|.1.
Dtign ¥ .

g | || \
Dot !l L) snschmitcd | '
D 11 [ 13| Feeder 14
Desten 13

lag Ii
Y 1|‘]MII e
Design it | ll

Desin V5 A | amcheited

-
| " | |

Dt 17

i !I

| 0 5
1 | feeder L2 ﬁm ll" 1|

Dursles 18 Ig]lmdﬁm-i " || 204

D 19 | II

Deigni) | |

Curieux?

\
igr Optimisez [a qualite, S
: ; les coUts ot 'empreinte CoO, / Zf
= polk

de vos pieces de fonderie

MAGMASOFT"

autonomous engineering


https://www.magmasoft.de/en/solutions/magma-economics/new_release/magmasoft_6.1/

