ETES-VOUS PRETS

POUR UN MONDE PLUS COLORE?

ECOCURE ™ ECOCURE™ BLUE pour plus de protection
BLUE goly e D b
pour I‘environnement et pour les employeés.

ASK Chemicals France S.A.S.

Tel: +33-2-32525027
Courriel: info.france@ask-chemicals.com AS KC H E M | CA LS

www.ask-chemicals.com We advance your casting


https://www.ask-chemicals.com/home
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UTILISER LES POTENTIELS
DES MATERIAUX
~C SECURITE

Fl"? £4 F‘Er? 1}"'5 711

COMPRENDRE, OPTIMISER ET ATTEINDRE
DES PROPRIETES ROBUSTES EN TOUTE ZONE ET
EN SECURITE

En tant que partenaire indépendant, notre
département ingenierie MAGMAengineering
VOUS soutient pour la sécurisation de votre
piece de fonderie.
engineering@magmasoft.de

made by Ma ma Committed to casting excellence. www.magmasoft.de

MAGMASOFT®

autonomous engineering



https://www.magmasoft.de/en/support/interact?requestedResource=%2Fen%2Fsupport%2Finteract-download%2F&__loginform=true

edifo.

La formation, les Cyclatef®

un secret trop bien gardé ? Encaial
p g DEs FORMATIONS
Chers adhérents chers clients chers fidéles de nos formations Cyclatef®. "‘~“""c'.mm.-mu§ b

Il'y a quelques mois en pleine pandémie notre association, I'ATF a lancé sa coopération
avec le groupe CPE, spécialiste de la formation professionnelle pour adultes.

.. . ) . . Teléchargez le catalogue e
Cette coopération contractuelle a été lancée pour que notre Association Technique

puisse poursuivre ['un des piliers de ses 0BJECTIFS originaux ; perfectionner nos
connaissances & vos connaissances par la formation professionnelle.

Le développement de la premiére phase de notre calendrier a été freiné et nos sessions reportées au fil des annonces gou-
vernementales et des restrictions logistiques qui se sont imposées a notre organisation.

Ces reports loin de nous décourager nous ont permis de préparer une nouvelle édition de notre programme de formation
ATF CPE et d'éditer son nouveau catalogue disponible en lien a télécharger ci-dessus.

Ce NOUVEAU catalogue intégre trois grands volets, un volet qui repositionne les classiques stages inter-entreprises ATF,
mais aussi deux nouveaux et trés importants volets consacrés aux formations qualifiantes de type COPM pour vos équipes de
production et pour vos équipes d'encadrement.

Persuadés que le second semestre de cette année 2021 nous permettra de reprendre nos formations inter-entreprises,
le nouveau catalogue a été étudié et édité pour vous confirmer que CPE & ATF sont et seront présents dans de nombreux
domaines de la formation technique plus spécialement adaptée a la fonderie, mais pas

seulement...

Notre frein dans la période actuelle, est de pouvoir venir vous rencontrer partout en France, pour étudier vos besoins mais a
court terme cela redeviendra possible.

Notre disponibilité dans la période actuelle : Vos contacts CPE et ATF sont la présents en ligne préts a vous conseiller,
préts a répondre a vos demandes et préts pour préparer les sessions intra-entreprises ou inter-entreprises nécessaires a vos
équipes dans les prochains mois de cette année.

Un secret partagé entre plus de deux personnes n'est plus un secret, c'est pour cette raison que nous avons choisi le titre de
cet éditorial :
+  Pour vous inciter a partager cette information et le catalogue a votre entourage professionnel.
+  Pour diffuser cette information a ceux qui travaillent a vos cotés avec des besoins plus larges de formation
+  Pour vous confirmer que nos formations sadressent a 'ensemble
des forces de votre entreprise.

Le faire savoir est important dans le cadre de notre association.

Par cet éditorial, avec votre aide pour diffuser ces informations et le catalogue, en affichant le flyer CPE ATF offrant aux salariés
de votre entreprise les explications nécessaires pour utiliser a bon escient leurs « compte personnel de formation » nous
espérons reprendre le fil d'une pleine activité de formation CYCLATEF® « post-pandémique ».

NOUS contacter: En vous assurant de notre soutien dans cette période difficile pour tous,

Cordlialement

LEQUIPE DE LA COMMISSION CYCLATEF® ATF CPE /Il

Fernand ECHAPPE - 017116 12 08
atf-sg@atf-asso.com

Flavie LIMOUSIN - 0218 87 0142
flavie.limousin@cpe-formation.com bt ] m ottt

Cyclatef CP=

FORMATION FONDERIE

TECHNIQUE DE FONDERIE
INGENIEURS & TECKNICIENS
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http://atf.asso.fr/wordpress/wp-content/uploads/2019/05/CATALOGUE-FORMATION-2021C_BD.pdf
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NOUS CONTRIBUONS
AUX RECOLTES.

En proposant des produits pour la construction de machine
de moissonnage, et 'aide de nos experts.

Busettes VAPEX FOSFLOW
Une solution pour un
changement rapide des
busettes sur les poches de
coulée quenouille

Les pieces moulées sont indispensables pour construire des machines agricoles assurant une moisson —
abondante et de haute qualité.

Les fonderies peuvent s'appuyer sur un partenaire solide, porteur de solutions innovantes, de technologies
efficaces et de produits de la plus haute qualité depuis plus de 100 ans. Nous vous permettons également
de bénéficier de I'expertise de nos ingénieurs spécialisés en fonderie partout dans le monde. FOS ECO

FOSECO. Your partner to build on.

[

-

V E S l_l V I I_I S Abonnez-vous dés a présent a notre newsletter sur www.foseco.fr @

www.foseco.fr  info.franc@@foseco.com



https://www.vesuvius.com/en/our-solutions/fr-fr/foundry/steel-foundry/melt-shop-refractories/VAPEX-FOSFLOW-NOZZLES.html?utm_medium=advert&utm_source=tech-news-fonderie&utm_campaign=vapex-fosflow-nozzles&utm_content=03_2021
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agendas.

AVRIL 2021

12 au 22 (virtuel) : METALCASTING CONGRESS - The leading
virtual industry event - Streaming Live & on Demand
https:/www.afsinc.org/tradeshows/metalcasting-congress-2021

MAI 2021

4 au 18 (Mexique) : EUROGUSS MEXICO - Virtual Weeks 2021
https:/www.spotlightmetal.com/euroguss-mexico

25 au 28 a Nitra (République Slovaque) :

MSV NITRA - 25% International Exhibition for Casting and
Casting Technologies
https:/www.agrokomplex.sk/en/vystavy/cast-ex-2021

26 au 28 a Shangai (Chine) : METAL + METALLURGY CHINA

http:/www.mm-china.com/en

JUIN 2021

1= au 3 & Toulouse (France) : SEPEM INDUSTRIES SUD-OUEST
Salon des services, équipements, process et maintenance
https:/toulouse.sepem-industries.com

8 au 10 a Stuttgart (Allemagne) : CASTFORGE - Trade Fair

for Castings and Forgings with Processing

https:/www messe-stuttgart.de/castforge/en

8 au 10 4 Moscou (Russie) : LITMASH RUSSIA
https:/www.litmash-russia.com/

8 au 11 4 Stuttgart (Allemagne) : MOULDING EXPO - Trade Fair
for Tool, Pattern and Mould Making
https:/www.messe-stuttgart.de/moulding-expo/en

10 au 12 3 Bologne (ltalie) : METEF

Technology for the Aluminium, Foundry Castings & Innovative
Metals Industry

https:/www.metef.com/ENG/Home.asp

10 au 12 a Istanbul (Turquie) : ANNOFER - TURKCAT - ANKIROS
Global Integration of Metals - 9* International Foundry Products
Trade Fair

https:/ankiros.com/home-new

15 au 18 & Montréal (Canada) : MG 2021- 12¢ Conférence
internationale sur les alliages de magnésium et leurs applications
- Virtual Event

https:/www.tms.org/mg2021

16 au 18 a Split (Croatie) : IFC 2021 - 19* International
Foundrymen Conference

https:/ifc.simet hr,

Le 17 4 Querétaro (Mexique) : MEXICO FOUNDRY CONGRESS 2021
- 8t edition
http:/metalspain.com/FUNDICIONmexico-foundry.htm

23 au 26 a Bangkok (Thailande) : INTERMOLD
https:/www.intermoldthailand.com

29 au 1 juillet a Nashville (Etats-Unis) : AISTECH - Iron & Steel
Technology Conference and Exposition
https:/www.aist.org/conference-expositions/aistech

JUILLET 2021

7 au 9 a Shangai (Chine) : ALUMINIUM CHINA

https:/www.aluminiumchina.com/en-gbh.html
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SEPTEMBRE 2021

01au 02 a Louisville (USA) : ALUMINIUM USA
https:/www.aluminum-us.com

6 au 94 Lyon (France) : GLOBAL INDUSTRIE
https:/www.global-industrie.com/fr

TECH News FONDERIE est MEDIA PARTNER
13 au 17 &4 Brno (République Tchéque) : FOND-EX - International
Foundry Fair

https:/10times.com/fond-ex

14 au 17 & Sao Paulo (Brésil) : FENAF 2021 - 19t Latin American
Foundry Fair

http:/www.fenaf.com.br/EN
15 au 17 & Portoroz (Slovénie) : 61" IFC PORTOROZ 2021
- Innovative solutions for future of the Foundry
https:/www.drustvo-livarjev.si

22 au 24 a Bangkok (Thailande) :

GIFA SOUTHEAST ASIA - Tt international foundry trade fair
and forum for southeast asia
https:/www.gifa-southeastasia.com/
28 au 30 a Dusseldorf (Allemagne) : ALUMINIUM 2021
https:/www.aluminium-exhibition.com/ 1.html
29 au 1+ octobre a Monterrey (Mexique) :

FUNDIEXPQ 2021 - 2" International Congress & Exhibition
of the Foundry Industry

https:/fundiexpo202l.com/en/

OCTOBRE 2021

12 au 14 3 Dovai (France) : SEPEM INDUSTRIES NORD

- Salon des services, équipements, process et maintenance
https:/douaisepem-industries.com/stand-804-lefranc-sas.html
13 au 15 a Taichung (Taiwan) : INTERNATIONAL METAL
TECHNOLOGY

https:/en.imttaiwan.com

15 au 17 a Portoroz (Slovénie) : IFC - Innovative solutions for
future of the Foundry

https:/www.drustvo-livarjev.si

19 av 214 Kielce (Pologne) : METAL - 23™ International Fair
of Technologies for Foundry METAL
https:/www.targikielce.pl/en/metal

27 au 28 a Magdeburg (Allemagne) : GIESSTECHNIK IM
MOTORENBAU

https:/Bit.Ly/380XFR

28 au 29 a Freiberg (Allemagne) : LEDEBUR KOLLOQUIUM
https:/tu-freiberg.de/fakult5/gi/ledebur-kolloquium

NOVEMBRE 2021

25 au 25 4 Angers (France) : SEPEM INDUSTRIES CENTRE-OUEST
- Salon des services, équipements, process et maintenance
https://angers.sepem-industries.com/

25 au 26 a Hagen (Allemagne) : HAGENER SYMPOSIUM
Métallurgie des poudres
https:/www.pulvermetallurgie.com/symposium-termine/

symposium-aktuell/
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HUTTENES ALBERTUS France
Des produits 100 % made in France
au service de toutes les fonderies

www.huettenes-albertus.fr
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L.e lycée Henri Brisson 8 Vierzon

Le Lycée Henri Brisson, inauguré en 1887 ouvrait en 2020 une nouvelle fois ses portes aux visiteurs d'un jour afin que parents
et futurs éleves puissent apprécier la qualité et la diversité des ensejgnements techniques qui y sont proposés.

e

Cette  année cette cé-
lebre statue sest parée
- [/ du masque chirurgical, un

== ‘// signe non ostentatoire mais

pédagogique pour rappeler aux
éleves et aux visiteurs que le port
du masque est bien entendu obli-
gatoire ici dans I'enceinte du Lycée
comme partout ailleurs en Février
20211
Cette année I'équipe du Lycée
4 }5 se prépare pour des Portes
gt ‘hﬂ Ouvertes qui se tiendront en
£ T virtuel, ce qui implique pour
""r 'y tous, éléves, professeurs et
o encadrement du Lycée din-
venter de nouveaux concepts,
pour mettre en valeur la qualité et le poten-
tiel des formations offertes par Henri Brisson.
La rencontre de cette année avec 'équipe pé-
dagogique du Lycée, est plus formelle, elle a
pour but de faire parler de nos filiéres
de formation Fonderie, elle a pour
but de faire passer les messages
que les équipes pédagogiques
souhaitent transmettre au plus
grand nombre, aux professionnels
ou non de nos métiers techniques.
TNF a été accueilli par Messieurs
Jérome Allouis Proviseur du lycée et
Philippe Parat Directeur Délégué aux
Formations  Professionnelles et
Technologiques DDFPT.
Cet accueil a permis un échange
d"informations, fructueux, né-
cessaire pour poser les bases
de toutes les aides croisées que
les filieres professionnelles des
lycées et notre Association Technique
de Fonderie I'ATF sont en mesure de déve-
lopper.

Messieurs Jéréme Allouis, Proviseur du Lycée

len haul et Philippe Parat, Directeur Délégué aux
Formations Professionnelles et Technologiques
DDFPT

8 TECH News -

FONDERIE

4

[a \_ Cétait hier, cétait en février 2020, dans le monde davant selon lexpression actuellement consacrée.
TECH News FONDERIE y avait été accueilli par le Bicheron de la Forét de la Londe allias “Le fainéant * démasqué.

>>> UN BRE!-' HISTORIQUE
DU LYCEE

TNF consacrera dans quelques mois dans ses
pages Patrimoine un article plus détaille de
I'histoire des ENP Ecoles Nationales Profes-
sionnelles.

Néanmoins quelques lignes pour passer
d'hier a aujourd'hui nous sont nécessaires

Le 9 juillet 1881, le maire Charles Hurvoy,
aidé par le député Henri Brisson (1835-1912)
décide la construction d'une Ecole Nationale
Professionnelle, qui deviendra plus tard le
Lycée Henri Brisson.

Ce choix est dU a la situation géographique
centrale de Vierzon et a son nceud ferroviaire.
Le lieu choisi est situé 25, avenue Henri-
Brisson et délimité par les rues Charles Hurvoy,
Casimir-Lecomte et le boulevard de la Liberté.
Cétaitil y a140 ans... et quelques années
seront nécessaires pour voir éclore
ce projet.
La premiere pierre est posée
le 3 mai 1883 par Jules Ferry,
Henri Brisson, Charles Hérisson,
ministre du Commerce, et le
maire Charles Hurvoy ; la cons-
truction s'achéve en 1886.
L'école ouvre le 1" octobre 1887. A partir
de 1901, des concours sont mis en
place pour l'entrée en premiere

Bl année.
En 1911, TENP devient 'ENP Henri
Brisson. Le concours de 1911

montre que le lycée connait rapi-
dement le succés et acquiert une
solide réputation car 520 garcons
postulent au concours afin d'obtenir
I'une des 100 places proposées par le lycée.
Les sélections sont trés sévéres méme au
long de la formation : si un éléve na pas la
moyenne, il est obligé de partir. Les éléves
étaient répartis en section normale (métiers

N°23 « MARS 2021

Henri Brisson (1835-1912)

de lindustrie] et section spéciale (préparation
du concours). La durée normale de la forma-
tion était de quatre ans.

Le recrutement était effectué uniquement
par concours, |'age nécessaire pour avoir le
droit de concourir se situait entre 12 et 15 ans
et le niveau de recrutement était celui des
cours supérieurs et complémentaires d'école
primaire. Le concours ne comportait que des
épreuves écrites, qui comprenaient :

+  Une dictée de quinze lignes environ
suivies de quelques questions de
grammaire ;

+ Une composition francaise sur un sujet
simple ;

+ Une page d'écriture (ronde, batarde,
grosse, moyenne et fine cursive) ;

+ Une composition darithmétique
dans la limite du programme du
cours supérieur des écoles primaires
éléementaires ;

+ Des questions sur I'histoire de France
depuis 1610 jusqu'a 1914 et sur la géo-
graphie de la France et de ses colonies.

Pendant la Premiére Guerre mondiale, I'école
est transformée en hopital a cause de nom-
breux blessés, le service de santé militaire
doit improviser. Pour cela de nombreux lo-
caux scolaires sont réquisitionnés. L'école est
I'hopital le plus important du Cher, affecté aux
blessés graves ; il fonctionne jusqu'a l'armis-
tice de 1918.

En septembre 1938, 'ENP Henri-Brisson ac-
cueille environ 250 lycéens venant de I'ENP
Diderot de Paris pour des raisons de sécurité
(absence dabris en cas de bombardement).
LENP de Vierzon en recevra d'autres par la
suite.

Dés le 21 juin 1940, les Allemands réquisi-
tionnent une partie de I'école pour y installer



leur hépital militaire, le « Lazaret XIV B », et y
imposent des conditions de vie difficiles : eau
froide pour se doucher, peu de nourriture,
couvre-feu, interdiction de rassemblement,
etc.

Pour se divertir entre les cours, les éléves
jouent au football, au rugby et a la pelote
basque. Le Dipléme déléve breveté (DEB)
de 1944 sera remis sans examen, a partir des
notes de [année.

Le décret n® 59 du B janvier 1959, présenté
dans le cadre de la réforme de 'enseignement
du ministre Jean Berthoin transforme I'Ecole
Nationale Professionnelle en LTE, Lycée
Technique d'Etat, avec un proviseur a sa téte
et des modifications importantes de structure :
de nouveaux dipldmes sont créés en rem-
placement des diplomes ENP : Baccalauréat
technique, brevets de techniciens, brevets de
techniciens supérieurs.

A la rentrée 2003-2004, le lycée change
une nouvelle fois d'appellation pour devenir
« Lycée technique régional Henri-Brisson ».

En 2006, le Lycée Polyvalent Henri Brisson
est labellisé « Lycée des Métiers de I'lndustrie
et des Sciences Appliquées ».

>>> LE LYCEE HENRI BRISSON
EN 2021

Le Lycée Polyvalent Henri Brisson offre 17
filieres de formations techniques, il accueille
en 2021 prés de 675 éléves.

Les plus jeunes sont accueillis dans une classe
de 3éme Prépa métiers, ouverte a des jeunes
soucieux de gouter aux métiers techniques
avant la fin du classique collége.

Quatre filieres plus générales regroupent ces
17 filieres détaillées a savoir :

Cliguez sur la filiére pour accéder aux détails

Ces quatre filieres permettent de préparer 4
Bac Professionnels ; un CAP de décorateur en
céramique, 1 brevet des métiers d'Art céra-
mique, 4 BAC pour la partie générale et Tech-

nologique, ainsi que 5 BTS et une licence en
informatique.
95 Professeurs assurent les cours du lycée.

Bien entendu c'est notre filiére a travers ses
Bac Pro modeleur et Bac & BTS Fonderie qui
a retenue [attention de TNF.

Pour la filiere fonderie le lycée compte 45
éléves répartis comme suit, 10 en seconde et
premiéere année de BAC Pro, 5 en terminale,
11 en premiére année de BTS et 9 en seconde
année.

Pour la filiere modelage, 55 éléves, 14 en se-
conde; 22 en premiére et 19 en Terminale. Des
effectifs un peu plus nombreux comparés
aceux de la fonderie. Selon les professeurs de
cette section les débouchés sont plus larges
avec notamment de nombreux emplois pro-
posés dans les métiers du composite. Environ
20 % des éléves trouveront leurs voies dans
les entreprises produisant les modeéles desti-
nés a la fonderie.

La particularité et le succés de nos sections
est particulierement assurés par les éleves
qui suivent leurs cours en apprentissage et
donc en alternance Entreprise / Lycée.

profession

Le secret pour ce faire, les éléves suivent
le méme cursus que leurs camarades de
classe, et passent I'ensemble des périodes de
vacances scolaires en entreprise. lls peuvent
ainsi associer le coté scolaire et les pratiques
plus concrétes de lindustrie, leurs réalités
économiques et les exigences de qualité et
délai de leur clientéle. Pour la fonderie 30%
des éléves sont en filiére par apprentissage.
C'est une filiére qui présente un tres fort taux
de réussite et d'intégration.

>>> VISITE DES ATELIERS
FONDERIE

Notre article TECH News FONDERIE n® 16 de
Mars 2020 avait présenté les spectaculaires
investissements de 3,5 millions d"€uros réa-
lisés pour la refonte pratiquement compléte
de I'atelier fonderie.

TNF 16 : https:/atfasso.fr/wordpress/pro-

fession-journee-portes-ouvertes-au-lycee-
henri-brisson/

Vidéo Youtube : https:/www.youtube.com
watch?v=D02C81JMhWY

Mrs ALLOUIS et PARAT compte sur le reportage de TNF pour faire savoir que I'un des
points bloquants pour le développement de cette filiere par Apprentissage réside dans
I'accueil et I'hébergement des apprentis. Un probleme économique pour les familles, car
pour un jeune, il n'est pas toujours facile de trouver un hébergement pratique, écono-
mique et accessible en termes de transport. Ce en complément de celui nécessaire pour
la période scolaire, et vous le comprendrez sur des périodes courtes de moins d'un mois.

Voici un premier message pratique et un premier appel aux entreprises désireuses

de former leurs Futurs collaborateurs.

Avant de revenir vers nos ateliers de fonderie une préoccupation plus pratique de nos
interlocuteurs, le financement des nouveaux moyens techniques & pédagogiques.
En effet il y a quelques mois la loi a modifié les régles applicables aux calculs de la Taxe

d'Apprentissage.

Mrs ALLOUIS et PARAT en préambule nous rappellent que cest la seule taxe pour
laquelle les entreprises, peuvent choisir I'établissement bénéficiaire et vérifier l'emploi
et les investissements qui seront faits de leurs versements. Bien souvent le comptable
extérieur aux entreprises pare au plus prés, au plus pressé, sans analyser les enjeux
d'une taxe versée au bon endroit et en lien avec les futurs besoins de formation des

métiers de leurs secteurs industriels.

La nouvelle loi a fixé et plafonné cette partie de la taxe d'apprentissage a 13% de sa
totalité contre 23% auparavant. Ce nouveau plafond diminue de fait I'assiette disponible

pour les établissements scolaires.

Clest ici le second message a la fois fort et simple que notre revue se charge de
transmettre aux professionnels de notre industrie, aux anciens éléves de nos lycées
techniques.

Pour Vierzon, et pour les industriels de la fonderie c'est une trés vaste région géogra-
phique qui part de la Nouvelle Aquitaine en passant par le Centre Auvergne les pays de

la Loire et a la Bretagne qui est visée.

Pour conclure ce chapitre et vous faire sentir cette nécessité, le lycée a tout fait pour
faciliter ce versement en créant un espace dédié au calcul et au versement vers

le Lycée Henri Brisson. Pour cela un seul clic sur le lien ci-dessous vous permettra
d'opérer en toute simplicité sur le site du Lycée.

https:/lycee-henribrisson.com/taxe-da
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Cette année place a la pratique et aux éléves,
en ce mercredi aprés midi comme tous les
mois cest I'heure de la conduite de la fusion
au four électrique, puis I'heure de la coulée.
Des exercices cruciaux et spectaculaires.
L'ame de notre métier, le passage du solide au
liquide, I'heure du contrdle de la composition
la plus idéale possible du bain liquide avant sa
coulée.

Puis lors de la coulée, veiller a ce que les
bonnes pratiques de remplissage et d'engor-
gement soient respectées, veiller a maitriser
ses gestes, dompter les rayonnements du
métal en fusion a plus de 1300°C.

Toutes ces étapes du processus, nécessaires
pour laisser ensuite ce métal liquide repasser
a l'état solide et donner naissance a des
pieces brutes de fonderie de bonne
qualité.

En résumé l'étape finale qui per-

mettra de vérifier si les bonnes

pratiques de réalisation du mo-

déle, de sa mise en place, de sa

mise en plaque, des bons calculs

des systémes de coulée et de
remplissage, des bonnes pratiques

de préparation des sables de moulage

ou de noyautage, du bon emploi

de ces matériaux de bases, des

bonnes pratiques de moulage,

en bref de vérifier que les mille

paramétres et facettes de notre

métier sont bien respectés !

Cesmillefacettesquiontpassionnées,
passionnent et passionneront encore les
fondeurs du futur !

Pour un ancien éléve, facile de
se repérer, les salles de cours, de
laboratoire, de dessins, la partie
fusion, le moulage le noyautage,

le modelage, la place historique
des différents stages de notre ap-
prentissage, sont la !
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Vue de latelier de fonderie et d'une opération de coulée

Mais, mais, méfiez-vous tout y est bien
différent les écrans de la salle d'étude y rem-
placent depuis longtemps les planches a
dessin, les éléves pratiquent et développent
des projets croisés collaboratifs, avec ceux
des sections voisines, comme dans une
entreprise o0 les bureaux détudes des
fonderies peuvent et se doivent de collaborer
avec ceux de leurs clients pour valider et
optimiser les formes et les couts de leurs
futures piéces.

Une fois la coulée terminée, les outils rangés
et les poches remisées et nettoyées, TNF a pu
rencontrer et interviewer les éléves.

De cet entretien avec les étudiants ressort
une idée forte et majeure le coté pratique
et concret de notre métier la fonderie. Cer-
tainement liée a la magie de pouvoir passer
du solide au liquide puis de nouveau
au solide pour produire une piéce,
celle de compacter un sable ca-
pable lui aussi de passer d'un
état de fluide a I'état solide par
un compactage approprié et de
s'écouler de nouveau pour laisser
place & son empreinte solide, le

Julie brut de fonderie !
Une magie difficile a appréhender
lorsque I'on ne I'a pas expérimentée.

Julie étudiante en TSI, Claude

et Kevin étudiant apprentis de

TS2 ont pu témoigner du plaisir

quiils ont a suivre leur cursus de
formation en fonderie.

Claude

Julie qui a suivi une filiére techno-

logique et obtenu un bac STI 2D a

pu découvrir avec le lycée ; notre

métier, elle en apprécie son am-

biance aprés un premier stage a

la Mancelle elle se rendra bien-

tot a la fonderie SOCOMETA de

Confolens pour son stage de fin de

Kevin premiére année. Vous ne la reconnaitrez

N°23 « MARS 2021

peut-étre pas sous ses habits de lumiére,
mais clest elle qui était le jour de notre repor-
tage a la manceuvre pour la coulée...

Claude et Kevin qui ont choisit de poursuivre
leur parcours scolaire par la voie de I'ap-
prentissage pour commencer leurs vies
professionnelles avec la Fonderie Lajoinie,
prés de Venddme ont finalement décidé de
reprendre leurs études, dans le cadre d'un
contrat d'apprentissage apres de fructueux
échanges avec le directeur de cette entre-
prise Monsieur Bourgault,

Cette fonderie d'aciers spéciaux offre deux
technologies a ses clients le moulage sable
en prise chimique et la cire perdue. Le lycée
et son atelier qui dispose de ces deux tech-
nologies permet de compléter les aspects
pratiques et industriels par des compléments
théoriques et pédagogiques a ses deux étu-
diants. Ils se perfectionnent aux pratiques de
notre métier et au-dela du dipléme voient la
possibilité de progresser au sein de l'entre-
prise qui leur a permis dapprofondir leurs
connaissances.

Anoter que Claude qui a participé au concours
général de 2019 et qui a regu le troisiéme prix
gardera déja en mémoire lincroyable am-
biance delatraditionnelle remise des prix dans
la grande et magnifique salle de la Sorbonne.
Rien que pour ce souvenir quil gardera
selon lui a vie dans sa mémoire, il ne regrette
vraiment pas davoir rejoint le Lycée Henri
Brisson.



Nos trois comparses nous ont ensuite pré-
senté avec fierté a I'écran le projet d'étude
commun de la conception d'une nouvelle
piece ! Tout y est définition matiére, revue des
formes, coGts, calcul des systémes de masse-
lottage et de coulée avec l'aide de systemes
tels Novaflow.

De belles études difficiles a résumer ici, car
présentées et notées dans le cadre de I'exa-
men final du BTS !

La visite de la fonderie s'est achevée au mo-
delage avec M. Nortier qui nous a démontré
que le modelage grande série continuera
d'avoir besoin de personnels formés au mo-
delage traditionnel.

En effet si les progrés technologiques des
imprimantes 3D en matiéres synthétiques
& polymeéres, 3D sable ou 3D métal font de
gros progres, il n'en reste pas moins vrai que
les grandes séries nécessiteront la production
de solides et durables modéles dans le futur.
Le métier aura ainsi besoin de techniciens
capables de comprendre, de pratiquer et de
marier les techniques traditionnelles a celles
plus innovantes de ces derniéres années.

Lors de cette visite, nous avons eu occasion
de revenir face au Modéle de Léonard de

Vinci créé ici en secret pour le Concours Gé-
néral des Lycées et des Métiers de 2019 par
I'équipe pédagogique de la section. Tous les
détails comptent dans ce cadre et le creux de
la coiffe de Léonard qui impliquait la création
d'une motte battue est 'un de ces détails im-
portants...

La préparation, 'organisation de ce concours,
son déroulement reste encore aujourd’hui un
immense souvenir |

Modéle et moulage
du buste de Léonardo
DA VINCI ‘

profession

TELECHARGEZ
les résultats du Concours Général
des Lycées et des Métiers 2019
Palmarés national
discipline Fonderie

Les lauréats du Concours Général des Lycées et des Métiers 2019

D'autant que ce travail autour du buste de
Léonard a également permis de mettre a
I'honneur les éléves de la section fonderie du
Lycée pour une autre occasion !

Relaté dans les journaux quelques temps plus
tard la célébration du 500éme anniversaire
de Léonard de Vinci en Région Centre-Val de
Loire par les présidents Frangais et ltalien, a
été l'occasion de remettre a ces deux pres-
tigieux dirigeants Européens deux bustes en
Bronze de cet immense génie créateur né
en Toscane et mort & Amboise. Un trés beau
symbole porteur pour le lycée Henri Brisson.
Bien entendu une réplique de ce buste trone
dans les vitrines du Lycée qui agrémentent le
porche d'entrée principal.
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Le jour exact du 500F anniversaire de la mort de
Léonard de Vinci le président Emmanuel Macron
et son homologue italien Sergio Mattarella ont
célébré le 5 mai 2019 dans le centre de la france
ce symbole de lamitié franco-italienne.
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Avant de quitter le Lycée nous passons rendre
visite a M Frédeéric Nicolas qui anime la plate-
forme Technologique (Pf T) connu aussi sous
le nom de ProtoCentre. Cette structure est
I'une des 50 Pf T Francaises.

Spécialisée dans limpression 3D, la rétro-
conception et la fabrication rapide, la plate-
forme a une raison détre, le transfert et la
diffusion de technologie. « Nous mettons a
disposition nos moyens technologiques et
humains pour les petites et moyennes entre-
prises de la région qui veulent développer un
projet » explique le directeur, Frédéric Nicolas.

La structure est un groupement d'intéréts
publics (Gip), qui rassemble quatre entités,
le lycée Henri-Brisson de Vierzon, dans les
locaux duquel elle est installée, I'nstitut uni-
versitaire technologique (IUT) de Bourges,
['Université d'Orléans et le lycée Jean Chaptal
d’Amboise.

Lavantage de cette structure est de disposer
de moyens et de savoir-faire trés complé-
mentaires.

Nous retiendrons fondeurs que nous sommes,
le poster préparé par M Frédéric Nicolas qui
résume en quelques photos une magnifique
réalisation.

Pour restaurer de précieuses et trés rares et
donc trés couteuses Automobiles, Les “Voisin
1935 C25 Aérodyne”, Proto Centre a pu re-
produire des organes
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moteur, en scannant quelques piéces origi-
nales dont des culasses en Aluminium (une
innovation pour la premiére partie du 20
siecle ou se développaient les premiers al-
liages d'Aluminium).

TELECHARGEZ

+ Larticle TNF n®9 «lly a cent ans,
en 1920, Aladar Pacz mettait au
point ['Alpax » : https:/atf.asso.fr/
wordpress/hp-aladar-pacz/

+  Le diaporama « Quelques exemples
d'applications industrielles de I'Alpax et
des alliages d'aluminium entre 1920 et
1960 » : http:/atf.asso.fr/wordpress/

wp-content/uploads/2020/09/
TNF19_DIAPORAMA_ALPAX V1.pdf

Deux pieces majeures ont pu étre repro-
duites, les fondeurs du lycée pour les études
de moulage, des systémes de coulées et de
remplissage, une collaboration avec Voxeljet
en Allemagne pour la production des moules,
coulés ensuite par le lycée et par deux fon-
deries de la grande région Centre Cast'Al (03)
et la fonderie de La Varenne (37 ont permis
de mener a bien un projet de restauration
ambitieux.

La Fonderie Express : https:/lycee-henri-
brisson.com/la-fonderie-express/

>>> PRESENTATION DE LEQUIPE
PEDAGOGIQUE FONDERIE
ET MODELAGE

o ..
T Bac pro technicien modeleur

« GALLOIS Martial

- KADDAOUI Karim

»  NORTIER Yohann
BTS Fonderie :

« CHUNLEAU Patrick
«  CHUECA Olivier

Bac pro Fonderie

+  RENAULT Agathe
«  GRADES Jéréme

>>> CONCLUSION

En conclusion de la journée,
laction régionale Centre
Auvergne ATF AESFF a
confirmé avec Philippe
Parat DDPFT et Olivier
Chueca Professeur de Fon-
derie sa volonté d'organi-

ffffffff nE e ser une journée moulage

en fin dannée 2021 afin de célébrer
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notre Saint patron Eloi ! Un projet annulé en
raison de la pandémie en 2020 !

Chers amis fondeurs et industriels de notre
grande région, retenez votre premier WE de
Décembre dans vos tablettes afin de pouvoir
peut-étre et de nouveau célébrer en groupe
notre St patron Eloi et méler I'utile a l'agréable!

Lutile rencontrer les enseignants qui for-
ment et formeront les futurs techniciens &
ingénieurs de vos entreprises, découvrir les
moyens dont disposent éléves et enseignants !

L'agréable réaliser et montrer a vos proches
et a vos amis la magie de notre métier en ré-
alisant et coulant avec eux des objets simples
qu'ils conserveront leur vie durant.

L'Eloi des fondeurs I'emportera-t-il cette an-
née sur les lois de la COVID ?

Rendez-vous en Décembre pour le savoir.

Patrice MOREAU - ATF /i

Un ancien TS FONDERIE de Vierzon a qui

le lycée a permis une de faire une belle
carriere professionnelle et qui remercie ici
Henri Brisson, ses enseignants son personnel
et le Bicheron de la forét de la Londe

allias « Le fainéant »
>>>
Liens utiles entreprises citées
dans cet article :

Centre Cast’Al (03) : http:/www.cast-al.

com/

Fonderie de La Varenne (37) : http:/www.
fonderie-de-la-varenne.com

Voxeljet : https:/www.voxeljet.com
Novaflow : https:/www.inometal.com/fr.
nos-produits/logiciels/simulation-nova-
flow-et-solid-cv

Le Lycée et contacts pour la fonderie :
https://lycee-henribrisson.com
https://lycee-henribrisson.com/filiere/
bts-fonderie/

Olivier CHUECA : olivier.chueca@gmail.com
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Cyclatef’ : Initiation aux bases de Ia fonderie

P Public concerné & prérequis

Prérequis : niveau Bac ou équivalent, connaissance générale sur le
monde de lindustrie

Public Concerné : toutes personnes travaillant avec des fondeurs et
souhaitant comprendre leur langage et leurs problématiques.

Objectifs

© Connaitre le vocabulaire utilisé en fonderie

© Comprendre les étapes d'étude de conception et de fabrication
d'une piéce de fonderie.

© Connaitre les moyens utilisé pour définir la qualité des piéces
de fonderie

Méthodes & Moyens pédagogiques

Méthodes : magistrales, interrogatives, démonstratives, interactives
Moyens : tableau blanc, paperboard, vidéoprojecteur, support de cours

Synthése du programme

© Geénéralité et vocabulaire de fonderie
© Masselottage et remplissage d'une piéce de fonderie
© Les propriété des principaux alliages
© Les différents moyens de mise en ceuvres
Fusion, moulage et noyautage
© Analyse des défauts de fonderie
© Les controles non-destructif

Cliquer
sur les fiches
pour les afficher.

REFERENCE

© Travaux pratiques : fabrication et coulée d'un moule
O lllustration concréte en entreprise

Suivi des formations & Appréciations des résultats

Une évaluation préalable sous forme de QCM évaluation pré formative
Une évaluation post formative & chaud sous forme de QCM sera réalisée
au terme de la formation.

Avec les participants a la formation : En fin de formation et si possible
6 mois apreés sous forme d'entretien individuel ou bien de fagon collec-
tive en analyse des pratiques professionnelles : quest-ce qui a changé ?
Quest-ce qui n'a pas changé ? Pourquoi ?

Avec les responsables de I'entreprise : Impact de la formation dans
lactivité professionnelle

DUREE : 4 jours
LIEU : Nancy, Lyon, Creil

PRIX HT (tva 20%) : 1650 €

ANIMATEURS :
J.C. TISSIER, FECHAPPE

REFERENCE

RETROUVEZ
le Catalogue des formations,
I'agenda, les fiches des formations

Cyclatef’ : Sables a prise chimique

Public concerné & prérequis

Prérequis : niveau Bac ou équivalent et des notions de base en piéces
de fonderie.

Public Concerné : opérateurs, techniciens méthode, qualité ou de
laboratoire et ingénieurs.

Objectifs
© La formation a pour but de faire un « screening » de toutes les
technologies di et les orie futures.

8 P

© Une introduction & la chimie du fondeur sera faite pour une
meilleure compréhension des interactions d'un liant sur la
productivité, la qualité piéce.

© Préconiser les moyens de production, contréle et les actions
correctives dans une sablerie récupérant son sable mécanique-
ment et (ou) thermiquement.

Méthodes & Moyens pédagogiques

Méthodes : magistrales, interrogatives, démonstratives, interactives
Moyens : tableau blanc, paperboard, vidéoprojecteur, support de cours

Synthése du programme

© Les moyens de production et de contrdle

© Les sables disponibles et caractérisation

© Les procédés de moulage et noyautage

© Chimie du fondeur

© Avantages et inconvénients des procédés

© Influence de la chimie des procédeés sur les alliages

Cyclatef’ : Realiser un audit en fonderie

P Public concerné & prérequis

Prérequis : niveau Bac ou équivalent et des notions de base de fonderie
(ou avoir fais le stage CYCLATEF Initiation aux bases de la fonderie)
Public Concerné : Acheteurs, qualiticiens, managers

Objectifs

© Rappeler les bases de la fonderie

© Evaluer de la fagon la plus pertinente et objective son fournis-
seur fondeur

© Analyser les risques de chaque étape du processus de fabrication
sur la qualité du produit final

Méthodes & Moyens pédagogiques

Méthodes : magistrales, interrogatives, démonstratives, interactives
Moyens : tableau blanc, paperboard, vidéoprojecteur, support de cours

Synthése du programme

© Analyse poste par poste des éléments essentiel a auditer
© Parc matiére

© Fusion, traitement et coulée

© Noyautage, moulage et sablerie

© Parachévement

© Les Contrdles non destructifs (CND)

© La maintenance

O Les outillages
© Les méthodes et 'approche qualité
O lllustration concréte en entreprise

Svivi des formations & Appréciations des résultats

Une évaluation préalable sous forme de QCM évaluation pré formative
Une évaluation post formative & chaud sous forme de 0CM sera réalisée
au terme de la formation.

Avec les participants a la formation : En fin de formation et si possible
6 mois aprés sous forme d'entretien individuel ou bien de fagon collec-
tive en analyse des pratiques professionnelles : quest-ce qui a changé ?
Quest-ce qui n'a pas changé ? Pourquoi ?

Avec les responsables de I'entreprise : Impact de la formation dans
lactivité professionnelle

DUREE : 3 jours

LIEU : nous consulter

PRIX HT (tva 20%) : 1500 €

ANIMATEURS :
G. ALLART, U.P. OGER
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© La récupération des sables
© Les points de contrdle d'une sablerie et actions correctives
© Etude de cas des stagiaires
© Les nouvelles technologies

Suivi des formations & Appréciations des résultats

Une évaluation préalable sous forme de QCM évaluation pré formative
Une évaluation post formative & chaud sous forme de QCM sera réalisée
au terme de la formation.

Avec les participants a la formation : en fin de formation et si
possible 6 mois aprés sous forme d'entretien individuel ou bien de
facon collective en analyse des pratiques professionnelles : quest-ce
qui a changé ? Qu'est-ce qui n'a pas changé ? Pourquoi ?

Avec les responsables de I'entreprise : Impact de la formation dans
l'activité professionnelle.

DUREE : 3 jours
LIEU : nous consulter
PRIX HT (tva 20%) : 1500 €

ANIMATEURS :
T.NORMAND, M.VARGAS, P.SADON

INSCRIVEZ-VOUS

DIRECTEMENT A UNE FORMATION
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TRANSFEREZ

VOS DROITS INDIVIDUELS

A LA FORMATION

vers voire compte personnel

de formation.

PUBLIE LE 22 JANVIER 2021 SUR LE SITE DE LA DIRRECTE

Depuis 2015, le compte personnel deformation (CPF)
remplace le droit individuel ala formation. Alors que les
salariés avaient initialement jusqu au 31 décembre 2020
pourtransférer les droits acquis via le DIF sur leur CPF,
cette échéance a été repoussée au 30 juin 2021,

Le compte personnel de formation, un levier essentiel d'acces
ou de maintien dans l'emploi.

« MonCompteFormation » est une application et un site
internet qui permettent aujourd’hui a des millions d'actifs
d'accéder facilement a des formations.

En quelques clics, chaque salarié peut consulter ses droits,
rechercher une formation et la payer directement.

Par ailleurs, les employeurs ont la possibilité d'abonder de
maniere trés simple les CPF de leurs salariés pour les cibler sur
des formations présentant un intérét particulier pour l'entre-
prise.

Si plus d'un million de formations ont été dispensées via le CPF
en 2020, il est important qu'un plus grand nombre de salariés
s'en saisissent et basculent les droits qu'ils ont acquis au titre du
DIF vers le CPF. lls peuvent représenter jusqu'a 1800 euros, pour
ceux qui n'y ont jamais fait appel.

FORMATION

https://www.moncompteformation.gouv.fr/espace-prive/html/#/
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Craphite degeneration
in the superficial Iayer of high
Si-ductile iron casting

as influence of inoculation and protective coating
against sulphur diffusion into the iron melf

Denisa Anca, Mihai Chisamera, Stelian Stan*, lulian Riposan
Politehnica University of Bucharest, 313 Spl. Independentei, 060042 Bucharest, Romania

>>> ABSTRACT

The objective of the present paper is to eva-
luate the occurrence of degenerate graphite
in a surface layer on high Si ductile iron
(0.032%Mgres, 3.37%C, 3.44%Si, 0.44%Mn,
443%CE), solidified in standard thermal
analysis ceramic cup. S-bearing coating is
applied on the inner surface of ceramic cup,
with and without iron powder protective
coating against S dif-fusion into the iron melt.
Based carbonic material coatingis also used as
reference. Eutectic undercooling is normally
23% decreased by inoculation, but also
depending on the nature of the applied coa-
tings : less effect of S-bearing coating, while
carbon and especially iron powder-bearing
coatings reduced the beneficial effect of ino-
culation (higher addition, higher undercoo-
ling). Measured surface layer thickness in only
Mg treated iron casting is higher by matrix
evaluation (912 Am) compared to 716 Am
obtained by graphite evaluation. Inoculation
applied after Mg-treatmentleadstodecreased
surface layer thickness to 195 Am and 108
Am, respectively. S-bearing coating increases
the skin size of inoculated iron casting
to 253 Am (matrix evaluation) and 176 Am
(graphite evaluation). A layer iron powder
addi-tion on the S-bearing coating reduces
the skin size to 132 Am and 66 Am, respec-
tively, while supplementary iron powder
addition avoids the surface layer formation,
similarly to based carbonic material coating
application. © 2019 The Authors. Published
by Elsevier BV. This is an open access article
under the CC BY-NC-ND license (http://crea-
tivecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/).

Article info
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Keywords: Solidification, High Si ductile iron,
Mg-treatment, Inoculation, Ceramic mould, Mould
coating, Delayed S diffusion, Surface layer graphite
degeneration

PART 1
>>> INTRODUCTION

Typical Mgres = 0.03-0.05 wt.% s necessary to
produce nodu-lar graphite (ductile) cast iron,
with beneficial supplementary effect of rare
earth (REJ, usually up to 0.03 wt.% residual
content. Usually, for compacted/vermicular
graphite formation is necessary 0.015-0.025
wt.%Mg residual, but a mixture of graphite
morphologies, including compacted/vermi-
cular and nodular/spheroidal are formed for
less than 0.03 wt% resid-ual magnesium,
with lamellar graphite occurrence for less
than 0.01 wt.%Mgres. The optimum content
of nodularising elements is depending on
the initial level of active superficial elements
in the base iron, such as sulphur and oxygen,
anti-nodularising elements presence and
solidification conditions of castings 11 Gene-
rally, more than 80% nodular graphite and
less than 20% compacted (vermicular) gra-
phite characterize the conventional ductile
iron (D), without the acceptance of degene-
rated graphite morphologies.

High silicon ductile cast iron [3.-4.5%Si]
is more and more an attractive material
especially for automotive industry, as silicon
alloyed ferrite leads to increased strength
proper-ties, with a reasonable ductility, for
stronger control on the hardness variation
and, consequently, better conditions for
machinability, especially important for large
series parts production. Higher content of
silicon is known as a favourable factor for
chunky graphite formation in the structure,
when the elongation was severely limited;
[2-4]this defect was commonly counteracted
by Ce/Sb [3]or Bi [4,5] It is also found that
the pre-condition to achieve optimized pro-
perties are well shaped graphite nodules,
achievable with special inoculation tech-
niques, adjusted to the high Si content and
the solidification rate [time] /4]

It is found that the deviation using a sphere
as reference of graphite particles is noticeably
increased by silicon alloy-ing, when a charac-
teristic of the graphite particles appears to be
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a larger perimeter, resulting in a large cate-
gory [IV, V and VI forms, ISO 945]. The sphe-
ricity shape factor [SSF] consid-ering the real
perimeter of particle is recommended in the
nodularity evaluation in high Si-ductile iron,
instead of the roundness shape factor, invol-
ving maximum ferret, presently incorporated
in the IS0 945 standard [6,71

Ductile iron castings produced in foundry
conditions are characterized by the presence
of a surface degenerated graphite layer (skin),
usually between 0.01 and 3.0 mm thickness
including a mixture of graphite morpho-
logies, with or without of a clear transition
from lamellar or very fine lamellas through
compacted (vermicular] to a regular nodular
graphite structure. If this surface layer is
not removed by machining, it will negatively
influence mechanical properties of ductile
iron castings, especially as ductility, impact
strength and fatigue strength. Similarly, the
surface degenerated graphite layer will act
also in compacted graphite iron castings
[8-11

Two important phenomena as metal - mould
interactions could influence the structure
characteristics in the surface layer of iron
castings : (a) heat transfer from the iron melt
through mould walls, resulting the solidifica-
tion cooling rate and (b) a mass transfer of
active elements from the mould media into
the iron melt, before its solidification, able to
consume nodularizing elements, responsible
with graphite nodularization, as transfer from
lamellar (LG) through com-pacted (vermicu-
lar) (C/V) and up to nodular (spheroidal) (NG)
graphite morphologies.

The iron casting cooling rate, determining the
solidification undercooling comparing to the
equilibrium eutectic temperature (higher coo-
ling rate, higher undercooling) is depending
on a large range of influencing factors: casting
wall thickness and cooling modulus, mould
media capacity for heat transfer (depending
of thermal-physical properties of mould and
applied coatings materials), pouring parame-
ters etc. The graphite phase characteristics
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are positive influenced by the cooling rate
during solidification in Mg-treated cast irons:
higher cooling rate is, higher graphite com-
pactness degree is, generally as LG to C/V
and up to NG formation [71 Iron casting soli-
dification is heat transfer sensitive also on
the section of casting. Just after pouring, the
surface iron melt layer in contact with cold
mould wall will quickly transfer the heat, so a
solidification at higher cooling rate will result,
comparing with the solidification of the body
of casting. Consequently, in Mg-treated cast
iron a higher graphite nodularity is expected
in the surface casting layer, comparing to the
casting body structure.

Despite that, in industrial production conditions,
usually a superficial casting layer is present,
a serious defect of these product. Generally,
itis a result of a mass transfer, at least in the
surface iron melt layer, of oxygen, sulphur
or nitro-gen, from the components of mould
and core materials, or mould/core applied
coatings. Some important chemical reactions
will occurinto the iron melt by this way, consu-
ming magnesium and rare earth elements
[RE], the major spheroi-dising elements for
graphite morphology. Consequently, the resi-
dual content of these elements decreases,
less than a crit-ical level for nodular graphite
formation, in specific production conditions.

[Mg] + [FeS] = [MgS] + [Fe] 0!
[Mg] + [Fe0] = [MgO] + [Fe] @
[Mg] + [Si] + 3[Fe0] = (MgSi03) + 3[Fe]  (3)
2[Mg] + [Si] + 4[Fe0] = (Mg2Si04) + 4lFe]  (4)

3Mg] + 2IN] = [Mg3N2] 5
2[RE] + 3[Fe0] = [(RE)203] + 3[Fe] 8
2[RE] + 3[FeS] = [(RD2S3] + 3[Fe] v

Generally, the positive effect of the intensified
heat transfer at the surface of iron casting as
increasing graphite nodular-ity in this area is
cancelled by the mass transfer phenomena,
involving active elements [0, S, N able to
react and to consume nodularising elements
magnesium and rare earth elements, with
vital role in graphite particle morphology
spheroidization.

In industrial production conditions, there are
different causes of casting skin formation,
with presence in any casting thickness and in
all of moulding techniques, such as sulphur
or oxygen supplied by the mould and cores
materials or their coatings, oxygen induced
by turbulent flow, water - bearing materials,
a reaction between Mg and silica or oxidation,
causing dross formation. Sulphur and/or
oxygen supplied by different sources interact
with nodularising elements in the iron melt
(Mg, RE), starting from the surface layer of
casting. As result, the nodularising potential
is decreased, less than the minimum neces-
sary for nodular or compacted graphite
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for-mation, resulting lower compactness
graphite morphologies, mainly in the lamellar
type group [8-15] Supplied sulphur into
the surface layer of castings before solidi-
fication appears to be the most important
factor favouring the casting skin forma-tion

[810,13.9-151

Coatings, applied on the active surface of
mould or core, to control the quality of casting
surface (pinholes, roughness, adherence, etc),
could also influence the graphite degenera-
tion in the surface layer, depending on their
content in available sulphur or oxygen (skin
thickness increased) or in inorganic materials
expectedtoactasdesulphurizationitems(Al,03,
CaCOs, Basic slag, CaF», Talc, Mg), favourable
for skin thickness decreasing [12-171

In previous experiments [18-23] the graphite
degeneration process in the surface layer
of Mg-treated iron castings [0.020 to 0.054
wt.%Mgres] was considered, for solidification
in coated or not ceramic moulds, including or
not sulphur source. The decreasing of the resi-
dual magnesium content aggravated the sur-
face graphite degeneration, five times more
in mould including sulphur. The application of
a mould coating strongly influenced graphite
deterioration in the surface layer of castings,
promoting graphite degeneration for S-bea-
ring coating, or conversely, limited the surface
layer thickness using desulphurization type
coatings. Despite than the ceramic mould does
not contain sulphur, a thin casting skin was
observed (Fig. 1a, cJ. as effect of the oxygen
included in the mould cavity. If a mould coa-
ting included sulphur was applied, the casting
skin visible increased, mainly at lower residual
magnesium content (Fig. 1b, d] [19]

Recently, a research work was recorded, to
evaluate the sensitivity of high silicon [3.1-
3.5%Si] ductile cast irons for graphite dege-
neration in the casting surface layer [casting
skin], solidified in ceramic moulds without
sulphur or oxygen contribution as antinodu-
larising elements for Mg-treated cast irons.
As these two elements were found to be
the most important contributors in casting
skin formation, experiments evaluated their
effects as addition after a double metallur-
gical treatment [Mg-treatment + inoculation]
or by their presence in the mould coatings, as
single or multiple layers, in un-inoculated and
inoculated, Mg-treated cast irons [24,25]

It was found that the sensitiveness to graphite
degeneration in the surface layer of casting
is affected by inoculation and sulphur or
oxygen addition after inoculation. Inoculation
has a beneficial effect on the graphite phase
characteristics : with only 3% increasing of
nodularity in the casting body, this treatment
appears to be very efficient to decrease the
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skin thickness. It is found a stronger dege-
nerative effect of sulphur on the graphite
morphology, comparing to the stoichiometric
equivalent oxygen addition after inoculation,
notonlyin the casting but also as the thickness
of the skin. Higher sulphur or oxygen
addition, higher casting skin thickness, but
at different levels : from two to four times
higher as added sulphur effect, and up to
30% higher as added oxygen effect [24]

The sulphur presence in the mould coating
will promote higher skin thickness comparing
to oxygen [up to 50% by oxygen and 2.5-3.3
times for sulphur action], despite than in the
casting body the graphite nodularity limited
decreased (from 85% up to 82-83% level).
Carbonic material or iron powder supple-
mentary addition decreases these undesired
effects. It was found that carbonic material is
more efficient to limit oxygen and iron powder
to limit sulphur negative effects, respectively

251

The main objective of the present paper is to
evaluate the occurrence of graphite dege-
neration in the surface layer of relatively
high silicon (344%Si ductile iron, solidified
in ceramic mould (without sulphur content),
as influence of inoculation and mould coating
(with and without S-contribution, and with or
without supplementary addition of iron pow-
der protective coating against S diffusion into
the iron melt.

>>> EXPERIMENTAL PROCEDURE

Experimental cast iron is obtained in acid
lining, coreless electric induction furnace [150
kg, 1000 Hz], using synthetic pig iron wt.% :
36C, 047Mn,1225i,0.02P,0.016 S, 0.04 Cr],
cast iron scrap wt.%: 3.3 C, 0.5Mn, 18 Si, 0.12
P.0.05S, 0.05 Crl and recarburizer as charge
materials. Table 1 includes Mg-treatment
(Tundish Cover technique) and inoculation
(during transfer of Mg-treated iron to pouring
ladle) parameters.

Ceramic cup, Novolak resin sand (7.3 mm
cooling modulus, 0.35 kg mass) for standard
thermal (cooling curve) analysis is used as
mould media (without free S or O for suppling
to iron melt before solidification).

Ceramic cups are used with and without
coating on the inner surface. Different mate-
rials are prepared as coating for ceramic cup,
based on polystyrene and toluene solution.
FeS; or carbonic material bearing coatings are
prepared in this way. After sulphur bearing
coating application on the inner surface of the
ceramic cup and its drying, a new iron powder
bear-ing coating is applied on the first one,
at different number of layers. It is expected



that the iron powder included in the sec-ond
coating will block the sulphur diffusion from
FeS; bearing coating into the iron melt, before
solidification.

Mg-treated iron melt, with and without ino-
culation is poured in these ceramic cups,
resulting different experimental conditions:
(M Uninoculated Mg-treated iron, without
S-source and protective layer; (2) Inoculated
Mg-treated iron, without S-source and pro-
tective layer; (3) Inoculated Mg-treated iron,
with S-bearing coating but without protective
layer; (4) Inoculated Mg-treated iron, with
S-bearing coating and with iron powder bea-
ring coating applied on the S-bearing coating,
as protective layer (1, 2 or 3 layers); (5) Inocu-
lated Mg-treated iron, carbonic material coating.

Asthermalanalysisofthesolidificationprocess,
cooling curve and its first derivative is recorded,
for each experimental variant. Resulted cast
iron samples (32 mm x 32 mm) are analysed
as structure characteristics, as graphite phase
(unetched samples) and metal matrix (Nital
2% solution etching) parameters, in the sur-
face layer. The thickness of the surface layer
is measured at distance of 100 Am between
analysed points, without the edge effects
incidence (22 mm analysed length for the
all of the four surfaces). The structure of the

surface layer is evaluated from the )

surface, on different directions at1 | |
mm between the analysed points),
on the deep of casting at 0.13 mm

distance between analysed points,

up to 3 mm deep.
>>> RESULTS ------------II"---
AND DISCUSSION AT,
. .x-._ e
Chemical composition |
The final castiron, after Mg-treatment
and ladle inoculation, contains
(wt%): 337C, 344Si, 044 Mn, ™%
0.02S,0.032 Mg, 0.007Ce, 0.004La, ™. == .
0.013Ca, 0.078Cr, 0.05Ni, 0.015AI, L

0.067Cu, 0.0063Ti, 0.0089Mo,
0.0039 V, Pb < 8.0002, 0.00535n,
0.0062As, 0.0015Sb, 0.0013B, 0.8085 N,
0.0858Co, 0.00023Zn, Te < 0.0008.

As a general evaluation, the tested iron is cha-
racterized by a slowly hypereutectic position,
at 443% equivalent carbon (CE-Eq. 8). For
a limited presence of the minor elements,
the anti-nodulising potential is at low level
(K = 015, Eq. 9) [26]. For a medium content
of manganese (0.44%Mn), high content of
silicon (344%Si and low content of minor
elements, the final cast iron is characterized

Figure 1. Surface layer [casting skin] graphite degeneration for 0.027 wt %Mgres (a, b] and 0.054 wt %Mgres
(c. d) Mg-treated cast irons, solidified in ceramic mould (without S-contribution] uncoated (a, c] and S-bearing

coating application (b, dJ [19]
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Figure 2. Solidlfication cooling curves of the
experimental ductile cast irons [(] un-inoculated:
(2] inoculated; (3] inoculated + S-bearing coating:
4] inoculation + S-bearing coating + one layer Fe
powder layer; (5] inoculation + S-bearing coating +
two fe-powder layers; (6] inoculation + S-bearing
coating + three layers Fe powder coatings; (7]
inoculation + carbonic material coating]

by a low pearlitic potential (Px = - 0.48, Eq. 10)
1261

CE = %C + 0.3(%Si + %P) + 0.4(%S)-0.027
(%Mn)(%)
K = 44(%Ti) + 2.0(%As) + 24(%Sn] +
5.0(%Sb) + 290(%Pb) +370(%Bi) + 1.6(%AN
9
Px = 3(%Mn) - 2.65(%Si-2) + 7.75(%Cu) +
90(%Sn) +357(%Pb) + 333(%Bi) + 20.1(%As)
+9.60Cr + 71.7(%Sb) ()

(8

Thermal analysis

Fig. 2 shows the typical solidification cooling
curves for the experimental variants, with
and without inoculation, with and without
coatings on the inner surface of the ceramic
cup (mould), with and without S included in
the coating, with and without protective iron
powder layer (1, 2 or 3 layers) on the S-bea-
ring coating, or with only carbonic material
bearing coating.

The main parameters of the cooling curve
analysis, used in the present work, are as follows:

+  Tst - graphite eutectic equilibrium
temperature, (°C);

+ Tmst - metastable, carbide eutectic
equilibrium tempera-ture, (°C);

« ATs - equilibrium eutectic range (ATs =
Tst - Tmst), (°C);

«  TEU - the lowest eutectic temperature,
(°cy;

+  TER-the highest eutectic
(recalescence) temperature, (°C);

+  TES - temperature of the end of
solidification, (°C);

«  ATm - maximum undercooling referring
to eutectic tem-perature in stable
solidification system (ATm = Tst - TEU),
(°cy;
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AT1=TEU - Tmst, undercooling |
referring to eutectic tem-perature i
in meta-stable (carbidic) solidifica- & 4,
tion system, at the lowest eutectic = =
temperature TEU, (°C); 9 =y
AT2 = TER - Tmst, undercooling :
referring to eutectic tem-perature 4
in meta-stable (carbidic) solidifica- S
tion system, at the highest eutectic .,
temperature TER, (°C);
AT3 = TES - Tmst, undercooling
referring to eutectic tem-pera- -
ture in meta-stable (carbidic) 1
solidification system, at the end of 14
solidification (TES), (°C); el
=1
]
Solidification cooling rate is influencedby <

the applied coatings, depending on the
thermo-physical properties of the added
materials [2728]into the prepared coa-
tings (Table 2). S-bearing coating has a
reduced influence on the solidification
pattern, while Fe-powder or carbonic
material presence in the coating favour the
increasing of the solidification cooling rate, by
increasing of the heat flow from the iron melt
through the mould wall to the outside area.

Table 3illustrates the calculated solidification
undercooling degrees, from the beginning of
eutectic reaction up to the end of solidification,
as an influence of the applied inoculation and
coating procedures, able to change the soli-
dification pattern, expressed by the position
of the cooling curves (see Fig. 2. Solidified
in uncoated ceramic cup, Mg-treated cast
iron, without inoculation application after
nodularization (as a graphitizing treatment]
is characterized by a relatively high eutectic
undercooling in the first part of eutectic
reaction, expressed by higher ATm (refer-
ring to stable eutectic temperature Tst) and
lower AT! (referring to metastable eutectic
temperature Tmst) parameters, respectively.
Corresponding to the lowest eutectic tempe-
rature TEU, ATm < ATs and AT1 > 0 means that
no carbides will be formed at the beginning of
eutectic reaction.

AT2 > AT! illustrates graphite formation
during eutectic reaction, while AT2 > Q shows
that free car-bides will not be formed at the
end of eutectic reaction.

As the temperature of the end of solidification
(TES) is recorded below the metastable (car-
bidic) temperature (Tmst), the corresponding
undercooling degree AT3 < 0, expressing the
sensitiveness of the iron casting to inter-eu-
tectic cells micro-shrinkage formation.

Inoculation application after Mg-treatment
improved all the solidification parameters in
the uncoated ceramic cup (Table 3). compa-
ring to the un-inoculated iron : lower ATm and
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Figure 3. Relationship between the solidification
undercooling at the end of solidification (ATs) and
the undercooling in the first part of eutectic
reaction, expressed by AT, (a) and ATm (b)
paramelers.

ATm/ATs ratio, higher AT1 and AT2, and less
negative value for AT3 undercooling, respec-
tively.

For the same metallurgical treatment (inocu-
lation after Mg-treatment) and iron melt qua-
lity, coating application on the inner surface
of the ceramic cup mould affected the soli-
dification pattern, depending on the thermo-
physicalpropertiesofusedmaterials.S-bearing
coating had the lowest influence on the soli-
dification undercooling (less than 18% increa-
sing), but Fe-powder addition in this coating
significantly increased the undercooling on
the entire solidification process (up to 45%
in the first part of eutectic reaction and up
to 70% at the end of solidification). Higher
Fe-powder amount, higher the solidification
undercooling degrees resulted. Carbonic
mate-rial bearing coating also increased the
solidification cooling rate, as the undercooling
degree increased (25-35%).

Fig. 3 shows the relationship between the
solidification undercooling at the lowest
eutectic temperature (at the first stage of
eutectic reaction), expressed comparing to
metastable (AT and stable (ATm) equili-
brium eutectic temperatures (Tmst, Tst) and
at the end of solidification (AT3).

Higher undercooling in the first part of eutec-
tic reaction (lower AT and higher ATm) conti-
nues with higher undercooling at the end of
solidification (more negative values for AT3).
The tested variants as metallurgical treat-
ments and ceramic mould coating have dis-
tinct positions in these graphs, illustrating the
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beneficial effect of inoculation and the capa-
city of selected coating materials to affect
solidification pattern, for this type of casting.
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LUne hélice produite en 30

pour le chasseur de mines Androméde

Publication avec l'accord de

Mr Vincent Groizeleau, rédacteur
en chef de Mer et Marine
https:/www.meretmarine.com/fr.
content/landrome-
de-equipe-dune-helice-produite-
en-impression-3d

©Mer et Marine

Pour la premiére fois, un batiment de la Ma-
rine nationale est équipé d'une hélice issue
de la fabrication additive. Il s'agit du chasseur
de mines tripartite (CMT) Androméde, qui a
regu cet équipement a l'occasion de son arrét
technique majeur a Brest. Cette hélice de 2.5
métres de diamétre, composée de cinq pales
en cupro-aluminium, a été produite par le site
Naval Group dIndret, qui investit fortement
depuis plusieurs années dans l'industrialisa-
tion des nouvelles technologies d'impression
3D.

L'établissement, situé dans la région nantaise,
sest ainsi équipé de la plus grande cellule
d’Europe employant le procédé WAAM (Wire
Arc Additive Manufacturing) qui consiste
a créer des objets par ajout successif de
couches de matiére. Longue de 20 métres
pour une largeur de 8 métres, cette cellule
robotisée, intégrée par la filiale nantaise du
groupe japonais Yaskawa, peut produire des
piéces jusqu'a 5 tonnes.

Dans le cas présent, chaque ébauche de pale,
réalisée dans le méme alliage qu'en fonderie,
faisait 300 kilos en sortie de fabrication ad-
ditive, et 200 aprés usinage. Parties d'Indret
en octobre, les cing pales ont rejoint Brest
ou les équipes locales de Naval Group les ont

La cellule de fabrication additive d'Indret (° NAVAL GROUP)

| |
1 i '!'Lfi_;_ I lll;l_ll_':-'

ELBF

© NAVAL GROUP

fixées sur larbre porte-hélice, installé ensuite
sur le CMT (cette unique hélice constituant la
propulsion principale de 'Androméde). Les es-
sais conduits en décembre ont permis, selon
lindustriel etlamarine, dedémontrerlesucces
de l'opération. Certifiée par le Bureau Veritas,
cette hélice na pas été réalisée pour une
campagne de tests mais a vocation a rester
sur le batiment jusqua sa fin de vie. « // a
fallu créer, en collaboration avec le Service
de Soutien de la Flotte et la Direction Géné-
rale de IArmement, tout le référentiel pour
répondre aux normes trés élevées des na-
vires militaires, par exemple en matiére de
robustesse et de discrétion acoustique. Celte
hélice restera sur le bateau pendant toutes
ses missions et ne présente aucune restric-
tion par rapport a celle quelle remplace », ex-
plique-t-on chez Naval Group, ou l'on affirme
qu'il s'agit de la plus grande hélice produite
de cette maniére en Europe et de la pre-
miére installée sur un batiment de combat.
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Lindustriel, qui s'est lancé dans I'aventure de
limpression 30 en 2015 et vise uniquement
le marché naval militaire, veut capitaliser sur
ce premier succés pour convaincre ses clients
et développer la fabrication additive dans ses
opérations industrielles. Cette technologie,
qui peut étre employée sur différents ma-
tériaux, comme ici le cuproaluminium mais
aussi le titane et linox, présente en effet des
avantages considérables par rapport aux
techniques traditionnelles de fonderie. Elle
réduit notamment la quantité de matiére
nécessaire (de l'ordre de 20% de surplus
avant usinage contre 50%), avec une qualité
métallurgique des piéces plus élevée et donc
beaucoup moins de rebut, des gains impor-
tants étant également attendus en matiére
de masse, y compris via le développement
de pieces creuses, comme des pales d'hélices
(ce qui n'est pas le cas pour Androméde).
Autre avantage : réaliser dun seul tenant
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des éléments auparavant constitués de plu-
sieurs morceaux qu'il fallait souder entre eux.
Mais surtout, cette avancée majeure permet
d'envisager des design des piéces aujourd'hui
inaccessibles aux procédés classiques. Ce qui
doit permettre de réaliser des équipements
plus robustes et performants, avec aussi un
fort impact sur la maniére méme de penser
la conception des piéces.

Naval Group compte par exemple réaliser en
fabrication additive des pieces complexes de
chaufferies nucléaires, comme des échan-
geurs sur les futurs sous-marins et porte-
avions de la Marine nationale. Avec déja des
prototypes pour lesquels il est possible de
réduire par 10 le volume grace a limpression
3D. Des berceaux et carlingages de sous-ma-
rins sont également visés, y compris pour les
prochains SNA du programme Barracuda
construits a Cherbourg.
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Limpression 3D, qu'il sagisse de techniques
employant des matériaux organiques ou mé-
talliques, présente enfin un important poten-
tiel pour les opérations de maintien en condi-
tion opérationnelle, puisquelle permettra de
pouvoir produire rapidement des piéces, avec
pour objectif de raccourcir les délais d'appro-
visionnement et d'intervention, tout en opti-
misant la gestion des stocks. La fabrication
additive ne sonne pas, pour autant, le glas
des fonderies, avec lesquelles Naval Group
compte travailler « encore longtemps » sur
des piéces ou les techniques traditionnelles
sont plus valables et aussi via des procédés
hybrides faisant intervenir ancienne et nou-
velle méthodes. Le site d'Indret, qui inves-
tissait dans cette technologie 3 a 4 millions
d'euros par an depuis 2015, compte en tous
cas passer a la vitesse supérieure. Les inves-
tissements annuels vont passer a 7 millions
d’euros et lnstallation d'une seconde cabine
de production devrait intervenir rapidement.

© Un article de la rédaction de Mer et Marine
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L.anthanides:

8 focused review of eutectic modification
in hypoeutectic Al-Si alloys

0zen Gursoy*, Giulio Timelli

University of Padova, Department of Management and Engineering, Stradella S. Nicola, 3 1-36100 Vicenza, ltaly

>>> ABSTRACT

A modified fibrous-like eutectic structure
strongly improves the final mechanical pro-
perties of Al-Si foundry alloys, especially duc-
tility. Beside widely used commercial eutectic
modifiers such as Sr and Na, lanthanides
appear to be a possible alternative in the
eutectic Si modification process for hypoeu-
tectic Al-Si casting alloys. All lanthanides
have similar physical and chemical proper-
ties, such as density, melting point, and fading
phenomena, which have been compared in
the present review. They also show atomic
radii close to the optimal atomic radius for a
modifying agent. However, the microstructu-
ral evolution of eutectic Si s strictly related to
the specific element and content of lantha-
nides, whose abundance, reserve, mining,
production and market situations have been
preliminary evaluated in this paper. The
eutectic modification mechanisms induced
by lanthanides are not well-discussed and
clarified yet. The advantages and disadvan-
tages of individual addition of lanthanides for
chemical modification of hypoeutectic Al-Si
alloys have been here critically reviewed. The
use of lanthanides for eutectic Si modification
in Al-Si alloys has been discussed from both
effectiveness and economical point of views.
Nowadays, the actual cost and their efficiency
seem to make lanthanides still far to be used
in foundry industry for commercial and large-
scale applications.

© 2020 The Authors. Published by Elsevier BV.
This is an open access article under the CC

BY-NC-ND license (http./creativecommons.
org/licenses/by-nc-nd/4.0/J.

>>> THE EUTECTIC

IN THE Al-Si SYSTEM
(publication TNF 22 - Part 1)

>>> EUTECTIC SILICON

MODIFICATION
(publication TNF 22 - Part 1)
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PART 2

>>> COMMERCIAL EUTECTIC Si
MODIFIERS: Na AND Sr

Two main theories are discussed in litera-
ture about the modification mechanism:
(0 restricted nucleation and (2) restricted
growth theories /401 In the first one, modifier
neutralizes the AIP or reduces the diffusion
coefficient of Si'in Al-Si melt, which results
in enhanced undercooling and refined eutec-
tic structure [41] In the restricted growth
mechanism, the preferentially absorption of
modifier occurs on twin re-entrant groove or
Si growing surfaces [42] Thus, the growth of
eutectic Siphase s restricted, and the eutectic
structure is modified. On the other hand,
Nogita et al. /437 proposed three nucleation
scenarios for the Al-Si eutectic: nucleation
and growth opposite the thermal gradient
(Mode 13, nucleation on the dendrites (Mode
11} and heterogeneous nucleation of eutectic
grains in the interdendritic liquid (Mode III).
For chemically unmodified Al-Si alloys, the
eutectic solidification occurs in Mode II, while
chemically modified alloys show a develop-
ment of eutectic structure through Mode Il
or combination of Mode | and lll.

Sodium addition, discovered by Paczin 1921, is
still among the most used modification tech-
nique for hypoeutectic Al-Sialloys with high Si
contents used in sand casting processes [38].
A fully eutectic modification can be achieved
by a small amount of Na (<0.01wt.%) addition
[27, 28, 401 Despite its excellent performance
and lower price, many negative proper- ties
of Na, such as very high vapor pressure, easy
evaporation, therefore quickly fading, make
using Sr attractive in casting applications [35]

In unmodified alloys, AIP compounds segre-
gate at the dendrite/liquid interface and act
as nucleation sites for eutectic Si during the
growth of a-Al dendrite (Fig. 10a and bJ. In
modified alloys, low Sr levels can poison, in
a similar way to Na, the AIP particles by for-
ming Al, Si, Sr intermetallics which cover AIP
compounds. Nucleation density decreases
dramatically in the interdendritic zone and Si
nucleation is forced at larger undercooling, as
illustrated in Fig. 10c and d [44]

Some works [40,45] determined the absorp-
tion of Na and Sr atoms along {1 1 2} growth
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direction and {1 11} growth planes of eutectic
Si. Furthermore, Si twin density in Na-modi-
fied hypoeutectic Al-Si alloys is much higher
than in unmodified or Sr-modified ones, as
visible in Fig. 11 [46] The combination of Na
and Sr does not result in any beneficial or
synergic effect even in short period after
addition /471 Sodium dominates the eutectic
solidification and increases the evaporation
and fading of Sr.

Eutectic Si

(&)

| =
I|
T Al 555 -L
(2} (d}

Figure 10. Solidlification sequence of Al-Si eutectic
in (a and b] unmodiffied and (c and d) Sr-modified
alloys. Reproduced with permission from Ref. [44]
Copyright (2002), Stuart D. McDonald.

>>> LANTHANIDES AS EUTECTIC
SILICON MODIFIERS

All lanthanides have eutectic transformation
in Al-rich side of their binary system, and
this reaction occurs between 11 and 25wt.%
of lanthanides’ addition at about 640°C (see
Table 1). Fig. 12 shows the Al-La system as
example. La, Ce, Pr and Nd form a L3AI1 type
compound (L is lanthanide) as eutectic phase
with a-Al. The other lanthanides form a LAI3
phase, except Eu which reacts with Al and
leads to an EuAl4 phase.

Article info
Journal of materials Research and Technology.
2020:9(4)-8652-8666

Article history : Received 20 March 2020 - Accep-
ted 27 May 2020 - Available online 15 June 2020

Keywords : Lanthanides, rare earth, eutectic modi-
fication, silicon morphology, aluminium alloy
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Figure 1. TEM bright-field images of (a) unmodiffied, (b) Na- and (c
Sr-modified Al-55i alloy. Reproduced with permission from Ref. [46]

Copyright (2015), Elsevier.

Until now, few and partial experimental and
theoretical studies on Al-Si-L ternary sys-
tems have been performed [48-531 Howe-
ver, from these preliminary works, it has been
observed how lanthanides can form Alx Siy
Lz -type com- pounds, or even more Al,Si,L
phases, in a similar way to Sr modification.
This would suggest a poisoning mechanism
of the AIP particles as observed during both
Na and Sr modification.

Lanthanum, cerivm and samarivm

New aluminium alloys containing La, Ce or Sm
have been recently developed and patented
[54-59] Some authors [60-64]reported that
even | wt.% La or Ce addition is not enough
for full modification of eutectic Si. Compared
to Sr modification, Ce-containing alloys show
a partially modified microstructure as shown
in Fig. 13 [60] where Ce-rich intermetallics
(Al, Si, Ce phase), flake-like, and fibre-like
eutectic Si particles can be easily compared.
On the other hand, it is stated that good
modification and twinning can be observed
after 0.3 wt.% Ce addition in Al-7Si alloys.
The eutectic cells nucleate at outer surface
and grow inwardly [65,66] Additionally, lan-
thanide element is quite effective on porosity
formation, as well as the amount of addition.
As seen in Fig. B, Gibbs energy for oxide for-

e
a3y
:.

Figure 13. Microstructures of Al-8Si alloy (a-c) before and after (d-F) 0.04 wt. % Sr or lg-i] 1
wt % Ce addiitions. (a, d, g] Optical micrographs; SEM images of (b, e, h) unetched and (c, £ h)

1600

1400

Solgli antract o

1200

1405°C

Temperature ("C)
g8z &

8

Figure 12. Equilibrium
Al-La phase diagram
calculated by the

ha

]

T

Al La,
AlLa

AlLa

factSage Education 0

TG
(Pa)—=4

AllLa

software. ] o1 0.2

mation of Ce is slightly lower than that of La.
After oxide formation, Ce is more stable than
La as oxide. Thus, Ce shows greater effect on
porosity formation if compared to La, and
thus be more detrimental than La [67] This
can be associated to a change in the eutectic
solidification. However, more efforts have to
be paid to understand the mechanism of the
porosity formation with addition of La, Ce or
the other lanthanides.

The best efficiency of Sm addition on eutec-
tic Si modification is reached at 0.6 wt.% in
Al-12Si alloys. Furthermore, this level seems
the optimum solution for Al-7Si alloys too
[68,69]. Therefore, a fine-fibrous silicon mor-
phology can be achieved by Sm addition in
agreement with the IIT mechanism proposed

by Lu et al. [35]

Evropium

Mao et al. [70] suggested that the eutectic
Si- modification with Eu addition is asso-
ciated with IIT and TPRE mechanisms being
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supported by X-ray fluorescence (x-XRF)
and X-ray absorption fine structure (XAFS)
results. Eu-rich clusters were, however,
detected at the {111} Si twin intersection along
the <112> eutectic Si growth direction (Fig. 4]
[71] Therefore, besides TPRE and IIT mecha-
nisms, the adsorption of modifier element
into the growth interface plays a key role
during the eutec- tic Si modification. x-XRF
and XAFS results showed a strong bonding
between Eu and Si [20,71]

At high levels, Eu segregates at the interface
between Si and liquid during solidification. Li
et al. [72] found that the modification effi-
ciency of Eu is decreased with increasing
P level in the alloy. When the P content
increases up to 10 ppm, even 200 ppm Eu is
not effective to reduce nucleation and growth
temperatures of eutectic; however, this
Eu amount is quite effective to reduce the
number of eutectic grains.

There is an interaction between Eu and P
resulting in EuP formation. From a crystal-
lographic point of view, the EuP phase is a
perfect nucleation site for Si particles. This
may explain the refinement mechanism of
eutectic Siin Eu- modified alloys.

Gadolinium
Shi et al. [73] observed a good modification
degree in Gd- containing Al-7Si-0.45Mg alloy

Intensity (arb. unis)

Figure 14. (3] High-resolution TEM image acquired along the <1 12>Si

growth direction and {111}Si habit plane in an Al-55i alloy after 0.05 wt %
Eu addition; (b) EDS analysis of Eu segregation at the intersection of two

deep etched samples. AI2Si2Ce particles are indlicated by arrows. Reproduced with permission  twins. Reproduced with permission from Ref. [71]. Copyright (2015),

from Ref. [60] Copyright (2019), Springer.

Elsevier.
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when the Gd content is about 0.4 wt%. At
lower Gd amounts (0.2 wt.%), a slight eutectic
Si refinement is obtained [74] There is no
difference in the twin density of the silicon
phase between unmodified and Gd-modified
alloys.

Comparing to Sr, gadolinium has smaller
atomic radius and higher atomic weight. In
general, the segregation of Gd atoms in front
of the eutectic cell is favoured; this can lead
to an eutectic refinement during solidifica-
tion. Moreover, Gd has more physicochemical
activity respect to Sr, La and Ce for the elimi-
nation of oxide bifilms [73]. In this way, the
addition of Gd contributes to a cleaner bath,
and thus greater reliability of castings.

Holmium and erbivm

A high modification level can be achieved
with 0.3wt.% Ho addition in Al-7Si-0.45Mg
alloy. The existence of holmium in the molten
metal seems to promote the distortion of
Si crystal and disturb the inherent growth
orientation [75] Greater Ho additions are not
more effective for eutectic modification.
Recent studies [76-79] have shown that the
optimum modification can be achieved after
0.3 wt% Er addition into A356 alloy. More
erbium is needed when the initial Si content
increases; however, the modification level
does not improve linearly with increasing Er
concentration. It is believed that Er atoms are
adsorbed along the <112> growth direction of
eutectic Si being responsible for IIT and TPRE
mechanisms; however, Er atoms have not
been observed along with Si twins or twins’
intersections [77-801

Ytterbivm

It is reported that 0.7 wt.% of Yb is needed
for optimum eutectic modification in Al-10Si
alloys 81821 Although increasing Yb up to
optimum level provides better modifica-
tion, no change in twin density is observed
in eutectic Si particles. Li et al. /637indicated
that the depression of the eutectic tempe-
rature observed in Yb-containing alloys is
not directly associated to variations in the Si
morphology. This modification mechanism
caused by undercooling is different from the
IIT and TPRE mechanisms. Differently from
Sr and Eu, Yb does not concentrate in the
eutectic Si but precipitates independently in
the form of Al, Si> Yb compounds as observed
by x-XRF mapping in Fig. 15a-c [20] On the
other side, Eu is retained in eutectic Si par-
ticles (Fig. 15d-f1 (201

>>> GENERAL OBSERVATIONS
AND DISCUSSION

Although Na modification is not affected by
cooling rate during solidification when Na
amount is high enough in the melt (100 ppm)
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Figure 15. ~-XRF elemental mappings of (a-c] Eu- and (d-f] Yb-containing Al-105i alloy. Reproduced with

permission from Ref. [20]. Copyright (2010), Elsevier.

[40,64] lanthanides are more effective on
eutectic Simodification at higher cooling rates
[81,85] as generally observed in Sr-modified
alloys [86]

On the other hand, increasing of lanthanide
content is associated with an increase in
porosity respect to unmodified alloys but
also a redistribution of porosity from isolated
coarse porosity to well-dispersed and fine
porosity [67, 72, 87] When the amount of lan-
thanide exceeds 1 wt.%, the porosity can form
due to lanthanide-rich complex oxides and
acicular or plate-like lanthanide-rich com-
pounds, which might hinder the liquid flow
during solidification /67, 76, 88-901

Nogita et al. /91 927 studied the eutectic Si
modification in AlI-10Si alloy through high
amounts (>Iwt%) of lanthanide additions
(Fig. 16). It seems lanthanides can only pro-
vide a partial eutectic modification apart
from europium, which is the only lanthanide
to bring about fully modification. The modi-
fication effect does not improve linearly
with lanthanide addition. This is possibly
due to the overcoming of lanthanide solubi-
lity, which causes the formation of precipi-
tates, even primary compounds, which can
seriously compromise the mechanical pro-
perties of the alloy in both as-cast and heat-
treated conditions [93], especially ductility.
Over than twt.% lanthanide addition, a large
number of lanthanide-rich intermetallics
precipitate, and the volume fraction of these
compounds increases with the increasing
amount of lanthanide [94]. Al,LasSiz, Al,.CesSi,
AlgLaSi, AlgCeSi, AlLaSL Alz.CGgSiz and A|5La3$i2
phases were detected in the form of x1.5xm
thick plate-like or star-like particles in La-
or Ce-modified Al-Si alloys [67,89,94-971.
At the same time, AllLasTi, AlgLasCusSis,
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A|21Ti2La, A|21T12Ce, Alﬂ La3 [CU, FeL. Slz , Aln CE3
(Cu, Fel; Siz and Als CuSi; La; inter- metallics
would precipitate when the alloy contains Cu,
Ti, Sr or Fe, which have a high affinity to react
with lanthanides. Among these elements, Fe

shows the lowest tendency to react with lan-
thanides [95]

No relations between silicon morphology and
eutectic nucleation or growth temperatures
have been observed in modified hypoeutectic
Al-Si alloys. Fig. 17 shows that depressions
in nucleation and growth temperatures
are almost the same after Sr and Yb addi-
tions. However, the finest modification was
obtained at 0.3wt.% Yb addition, according to
metallographic investigations /98]

Temperadune ["C)
3 =

\ \
Un | oS joasvs  @3vh | a8v| tove)

T 5]

Figure 17, Cooling curves of A356 alloy after Yb
additions; unmodified and Sr-modified alloys are
illustrated as references.

Reproduced with permission from Ref: [96]
Copyright (2011), Elsevier.

Although almost all of the lanthanides are
within the ideal range of radius ratio ri/r for
eutectic Si modification as pro- vided by Lu
et al. £35] they behave differently. All lan-
thanides (except Pm] could be modifiers, but
Eu is the only lanthanide that can perfectly
modify the eutectic Si phase and increase Si
twin density [5, 911 Therefore, it should be
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noted that the modification mechanism of
lanthanides is still undetermined and must
be developed. The atomic ratio ri /r approach
based on the geometrical approach of the IIT
mechanism is not sufficient to explain some
behaviours and characteristics.
The privilege performance of Eu may be due
to its Gibbs energy for oxidation. Europium
has the highest Gibbs energy for oxidation
among the lanthanides and it is - 1041 kJ/g
mol 02, which is higher than that of Al,05 (Fig:
6J.In this case, the oxidation tendency of alu-
minium is higher than that of europium. All
other lanthanides have quite low Gibbs energy
for oxidation. Although La, Ce, Nd and Yb
have relatively high Gibbs energy, their Gibbs
energies are lower than that of aluminium
considerably. Erbium has the highest tendency
for oxidation. The stability of Er is unveiled due
to differences between nominal and actual
erbium ratios during addition. Despite the
argon atmosphere, erbium losing is about
25% in molten aluminium after 30 min [76]

Future opportunities of lanthanides

To achieve a fully modified structure in Al-7Si
type alloys, a minimum of 3000 ppm lan-
thanide addition is necessary, and this level
increases with increasing Si ratio. On the other
side, about 200ppm Sr is generally enough to
achieve the same performance.

Global resources of strontium and all lantha-
nides are more than 1 billiont and 410 milliont,
respectively [210]. Considering that all these
resources were used in eutectic Si modifica-
tion, it would be possible to chemically modify
4000billiont of molten aluminium alloys with
Srresources; on the other side, only 137 billion
t could be modified by lanthanides’ addition.
The actual cost and efficiency make lanthanides

I oty

- T

world for commer-
cial and widespread
applications.  Future
research could work on the synergy among
lanthanides for an effective eutectic silicon
modification in hypoeutectic Al-Si alloys.
Definitely, if a better modification perfor-
mance occurred by a kind of multiple addition
of several lanthanides in lower ratios, such as
30 ppm each, then the use of lanthanides
could be convenient eco- nomically.

S0pm

Several studies [67 94, 97 99, 100] show no
remarkable difference between the effects of
La-based or Ce-based mischmetals (usually
La, Ce, Nd, Y] on the microstructure and
mechanical properties of hypoeutectic Al-Si
alloys; this is due to the chemical similarity of
boththeseelements.Intheseterms,thesupply
to foundry is facilitated due to the variety
of products. However, in order to increase
the effectiveness of mischmetal on eutectic
modification, a new generation of mischme-
tals should be studied where a mixture of
different lanthanide elements might be used.

Future works must be focused on silicon
modification with combined additions of lan-
thanides and their effects. New generations
of lanthanides-containing master alloys could
be thus appeared in the market for eutectic Si
modification.

>>> CONCLUSIONS

Eutectic modification plays important role to
improve the whole properties of Al-Si foundry
alloys by nucleating the eutectic grains hete-
rogeneously and by changing the morpho-
logy of eutectic silicon. Nowadays, several
researches have paid attention on lantha-
nides, which seem to be a possible alternative
to commercial eutectic modifiers, such as Na
and Sr. A better modification level obtained
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Figure 16. Microstructures of Al-105i alloy at the addition level (wt %) correspon-
ding to the Fully modiified structure for the specified lanthanides. Reproduced with
permission from Ref. [91] Copyright (2004), J-Stage.

with less addition amounts is expected by
these elements of the group IIB of the perio-
dic table. However, when about 200 ppm Sr
addition is enough for good eutectic modifi-
cation and activating twinning mechanism in
hypoeutectic Al-Si alloys, most of the lantha-
nides need 3000 ppm additions for eutectic
silicon refinement in the same casting alloys.

Lanthanide elements (except Eu) are ineffec-
tive to modify the eutectic silicon. They can
only refine the plate-like morphology even
at the high amount of addition (>1 wt.% of
lanthanide) and this behaviour is dissimilar to
that of Srand Na.

La, Ce and Nd, the most preferred lanthanide
elements in the metallurgy industry due to
the mischmetal demand of the foundries,
cannot fully modify the eutectic structure,
although their relatively great abundance in
the Earth's crust and low prices.

High content of lanthanides in the alloy and
the presence of Cu, Ti, Sr, or Fe alloying ele-
ments cause the formation of a large number
of lanthanide-rich complex intermetallics and
oxides. The increasing content of lanthanide
enhances the volume fraction of these com-
pounds, which can hinder the liquid flow
during solidification leading to greater porosity
in the alloy.

Among lanthanides, Eu appears to be the only
one element in this group that can lead to a
fully modified eutectic structure in hypoeu-
tectic Al-Si alloys.
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découverte

Nous vous emmenons aujourd hui

en Dordogne, dans [Ouest du Peérigord, entre Libourne et

Perigueux, ou la Fonderie PERVIEUX sest spécialisée dans la coulée des alliages
daluminium, que ce soit en coquille ou en moulage sable.

Avec un effectif de 6 personnes, cette fonderie produit en moyenne 46 tonnes de pieces
par an, en pelites ou moyennes séries avec des pieces pesant jusqua 120kg. Environ
75% de la production est assurée par les procédés sable et 25% par le procédeé coquille.

>>> L'HISTOIRE DE LA FONDERIE

Créée en 1946 par Marcel PERVIEUX dans le centre-ville de MUSSIDAN, la fonderie
répondait principalement a une clientéle locale du sud-ouest, des Charentes au Pays
Basque. A celte époque, on coulait surtout de la fonte, pour des piéces destinées prin-
cipalement a la machinerie agricole et viticole, et du bronze pour la robinetterie viticole.
Le virage vers l'aluminium a été pris dans les années 50 pour produire, entre autres,
des ornements funéraires, alors coulés en bronze. La fonte fut progressivement aban-
donnée. En 1971, Jean-Claude PERVIEUX prend la suite de son pere. Il organisera le
transfert de la fonderie en 1989 dans la nouvelle zone artisanale de la ville, déserte a
I'époque.

Dans ce nouveau batiment, la production de piéces en bronze a été définitivement
arrétée pour se recentrer sur de la piéce mécanique aluminium, mais toujours pour
un marché local.

En 2001 lentreprise est reprise par Jean-
Claude GROS suite a la cessation dactivité de M.
PERVIEUX. La fonderie élargit alors sa clientéle,
principalement au-dela du grand sud-ouest,
mais aussi dans quelques pays d’Europe. En
janvier 201, Jean-Philippe, le fils, intégre la
société. Lannée 2017 sera année de la trans-
mission d'entreprise et Jean-Philippe en prend
|a Direction. Bien que la fonderie soit restée sur
le marché de la piece mécanique, le tandem
pere et fils oriente cependant la production vers
des pieces de plus en plus techniques.

Les Futurs batiments de la fonderie
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>>> LA FONDERIE AUJOURD'HUI

La fonderie ne coule, aujourdhui, que
des alliages daluminium, principalement
AISi7Mg08, AISi1BMg et AlSi13 en coquille. Deux
fours électriques a creuset et un four a gaz
d'appoint, pour une capacité totale de 330 kg,
assurent la fusion. Cette capacité sera
trés prochainement portée a 450 kg pour
répondre a la demande.

L'acquisition récente d'un rotor qui détermine
automatiquement les temps de cycle de
dégazage, suivant température et hygromé-
trie ambiante, a permis d'optimiser la qualité
des alliages coulés, validée par un double
contréle, solidification sous vide partiel et
double pesée. La fonderie a également investi
dans un systéme numérique danalyse ther-
mique, complété par un spectrométre pour
les analyses chimiques.

La fonderie PERVIEUX dispose de trois process
pour assurer sa production :

+  Un chantier secousses-pression
alimenté par une sablerie automatique
pour le moulage a vert, en chassis 800
x 600 maxi.

+ Unmalaxeur continu de 5 t/h (procédé
polyuréthane) pour la production des
moules en sable a prise chimique.
Acquis en 2012, il a remplacé les
malaxeurs discontinus de 300 kg,

»  Deux coquilleuses hydrauliques ainsi
que plusieurs batis mécanisés sont
aménagés pour des coquilles.

Lalimentation en noyaux ISOSET de ces
chantiers est assurée par deux machines
a tirer, H1 et H5. Le procédeé silicate-CO, est
toujours utilisé pour certaines fabrications de
clients historiques.

Si les opérations d'usinage et de peinture
sont réalisées en sous-traitance, la fonderie
assure les opérations de finition, tribofinition
et les traitements thermiques T5 ou T6 avec
un four horizontal de capacité 1300x550x580.

Concernant les contrdles, la fonderie sadjoint
les services de partenaires extérieurs pour
de la radioscopie/radiographie ou les essais
mécaniques. Lévolution vers la fabrication
de piéces toujours plus techniques fait dire
a Jean-Philippe GROS quun systéme de
contréle dimensionnel performant risque
d'étre nécessaire dans un avenir plus ou moins
proche. La fonderie est certifiee ISO 9001
depuis 2019.

Chantier secousses-pression
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1974 - M. Jean-Claude Gros,
alors étudiant, futur
directeur de fonderie, de Ia

promotion Voiron 1974 avec :

Jean-Louis Cesco futur
responsable de production
- Fonderie BOT - Voiron ;
Alain Sabourin futur PDG
des Aciéries de Ploérmel
Industrie SA ; Jean-Philippe
Gérard, futur professeur de
modelage au Lycée
Technique dEtat Henri
Brisson a Vierzon ; Yves
Liccia, futur professeur
ENSAM de fonderie a
Aix-en-Provence ; ...

{photo Y. Liccial

GROS Pere & Fils

Jean-Claude GROS
(Peére)

Savoyard d'origine né en 1853, il
découvre, durant lesjobs d'éte,
la métallurgie de l'aluminium
et du bronze dans une usine
Péchiney de la Maurienne
oU son pere exerce comme
contremaitre. Aprés l'obtention
d'un Bac F1en 1972, il se dirige
vers la filiere technique BTS
Fonderie au Lycée Technique
d'Etat Ferdinand Buisson a
Voiron dont il sortira diplomé en 1974.
Etudiant brillant, il est remarqué au
cours de la scolarité par M. Roger HUET,
alors directeur de la Fonderie Merlin
GERIN a Fontaine (38).
Il Tembauche fin 1975, sitat libére de
ses obligations militaires. La fonderie
M.G. produisait principalement des piéces
techniques en parois minces, a hautes
caractéristiques mécaniques, destinées
a larmement, au spatial et a 'aéronau-
tique (de nombreuses éléments pour
Concorde et avions Marcel Dassault ont
été coulés sur le sitel. A son embauche,
Roger HUET, l'affecte au bureau d'études
malgré sa préférence pour latelier.

Les six collegues constituant le B.E. étaient

tous de formation BTS ou ingénieur, titre
acquis en cours du soir pour certains. Dans cette dynamique,
Jean-Claude GROS s'est également lancé dans cette voie.
Apres 'obtention d'un DPCT et DEST de métallurgie acquis
au CU.EFA. de St Martin d'Heres, il choisit d'intégrer I'Ecole

Supérieure de Fonderie plutét que de poursuivre vers le cycle
supérieur du CNAM.

Jean-Philippe GROS (Fils)

Né en 1985, il baigne depuis son plus jeune age dans le monde
de la fonderie. Aprés trois années de formation aux Arts et
Métiers de Bordeaux-Talence (Bo 2086), il en sort diplomé ingé-
nieur en 2009, puis poursuit en 2010 l'année de spécialisation
fonderie a I'ESF.

Apreés une premiere expérience de quelques mois chez Manoir
Industries a Saint Brieuc, il intégre la fonderie PERVIEUX en
janvier 2011, a la demande de son pére.

En 2017, il lui succéde en reprenant la Direction de I'entreprise.

Fernand ECHAPPE - Secrétaire Général de IATE /I
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En effet, a cette période, I'ESF avait instauré la possibilité
d'accéder au titre d'ingénieur par la voie de la formation
continue pour les titulaires d'un BTS en activité.

Apreés avoir passé avec succes le concours dentrée, il est admis a
I'ESF. Il fait partie des tout premiers candidats ayant eu la pos-
sibilité d'accéder a ce cursus. Les cours de la premiére année
se font par correspondance, avec controles et regroupements
périodiques a I'Ecole. En septembre 1980, il integre 'ESF a
Bagneux avec les éléves du cycle régulier. Il restera une année
supplémentaire dans les laboratoires de I'Ecole pour préparer
et rédiger son mémoire quiil soutiendra en mai 1982.

Ala fin du cycle d'études, en 1982, il est embauché par les

Ets COYARD a Angers comme responsable de la fonderie. Cette
unité intégrée produisait des piéces de robinetterie, en alliages
cuivreux (bronzes et cupro-aluminium) puis inox, destinées

a la Marine Nationale et autres chantiers navals. Il quitte
I'entreprise quelques années plus tard pour les Fonderies et
Ateliers du BELIER a Vérac (33). Entré en mai 1985, il y restera
[FERIEES

Apreés huit mois passés au service de la qualité, on lui confie

la responsabilité du département fonderie sable, qu'il déve-
loppera et fera évoluer avec succes par de nombreuse piéces
techniques (Aéronautique, prototypes pieces automobile). C'est
dans cette période qu'il fait la connaissance de M. PERVIEUX
et de sa fonderie, a qui sont confiées quelques piéces en
sous-traitance.

Il visite I'entreprise en 2000 avec déja un secret espoir de
reprendre ['entreprise. A cette période, Jean-Claude PERVIEUX
n'est pas décidé a céder sa fonderie. Cependant, les circons-
tances faisant, l'arrivée prochaine des 35 h, le passage a I'Euro
et cette opportunité de cession, le font changer d'avis quelques
mois plus tard. -

Aprés prés d'un an -

de négociations,

Jean-Claude GROS

reprend 'entre-

prise, le 2 Janvier |/

200!. f

Jean-Claude et
Jean-Philippe GROS

02 octobre 2010 .
Jean Claude Gros, [ g

son épouse et leur fils
Jean-Philippe lors

de la remise du dipléme
de 'Ecole Supérieure
de fonderie.

Y

=




découverfe

PERVIEUX

Zone Industrielle - 24400 Saint-Médard-de-Mussidan
(Arrondissement de Périgueux - Dordogne)
Tel: 0553810308 - Fax: 05538016 34
http:/www.fonderiealupervieux.fr/

Virole AlSi7Mg0,6 ST6 de 31 kg I

Helice Monobloc Coin délagage AlSi7Mg0.6 KTE Pales AlSi7Mg06 STE
AlSi7Mg0.6 STE de 16 kg de 0745 kg de 08354 2l kg

Equerre AlSi7MgO.6 ST6
de 197 kg

Extrait de la norme EN 515 - Aluminium et alliages d’aluminium - Désignation des états métallurgiques

Procédé de moulage Traitement thermique éventuel

S> Moulage sable par gravité F> Aucun traitement thermique T5> Stabilisation

K> Moulage coquille par gravité 0> Recuit 16> Trempe + revenu

D> Moulage sous pression > Trempe au démoulage + maturation  T64>  Tempe + sous-revenu
L> Moulage a la cire perdue T4 > Trempe (mise en solution, trempe 17> Trempe + sur-revenu

al'eau) + maturation

_FHT_

QUALITE EGALE
LONGEVITE

Votre partenaire pour des installations clé en main

* Installations de moulage a prise chimique a froid

+ Malaxeurs continus

* Installations de régénération

+ Systémes de transport pneumatique (sable / poussiére de filtre / etc.)
+ Séparation sable chromite

Fabrication, montage et tests fonctionnels — —
dans nos ateliers FAT MADE IN GERMANY

Laempe + Fischer - M. Pierre Risser - Téléphone +33 3 89 8118 38 - info@laempefischer.fr - www.laempefischer.com
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CLARIANT

GEKO™ LE® | ECOSIL™ LE"
Partnering with you
to mold a better future

* Overachieving BTEX Emission Limits
* Less Total Cost of Ownership

* High Precision Casting

* Sustainable Mining

»LE" Technology helps us reduce both

the BTEX emissions from green sand
molding, as well as the consumption of
additives. An optimization of the molding
performance, the reduction of BTEX
emissions and green sand molding additive
are the results of partnering with Clariant.«
PSA Groupe, Site de Sept-Fons, France

WWW.CLARIANT.COM/LETECHNOLOGY

what is precious to you?

Electric core shooter

e-shooter
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The JML e-shooter is a fully connected and 100%

electric Industry 4.0 compatible machine. Operational
costs are significantly lower thanks to energy savings,
removal of insurance fees and reduced maintenance staff,
when compared to conventional machines.

The e-Shooter is based on a lower static structure

and movable shooting and gassing E
head. The design of the machine
allows a better access for
maintenance and
cleaning. An absence
of shooting cartridge
reduces the time for
cleaning.

INFORMATION
© 100 % Electric https://eqrcode.co/alVe6612
© Low noise level
© 30% energy saving
© Patented machine
© Energy on demand
© Hydraulic oil free
© Environmental friendly
© Ready for Industrie 4.0
© Reduced maintenance cost
© Improved energy efficiency
© Predictive and straight-forward machine
© Easy maintenance
© No corebox movement during shooting and

gasing time

This machine produces sand cores
with cycle time of 16 seconds*

* Cold box process
*Machine with shooting capacity of 40 L
*With horizontal parting line core boxes

=/ MY

WWW.JML-INDUSTRIE.COM

+33 (0)3 245213 97 O

6, rue Jean-Jacques Rousseau e F-08330 Vrigne-aux-Bois 0
jml@jml-industrie.com #jmlindustrie


https://www.clariant.com/en/Company/DiscoverValue/LETechnology
https://www.jml-industrie.com/fr/cellules-de-noyautage/machine-noyauter/noyautage-electrique/#pdf
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GCrandeur ef déecadence
de Ia Sociéeté GCénérale de Fonderie

= - le péle sanitaire

Dans le précédent numéro de TNF
vous a élé exposée la démarche de
Jean RATY pour batir un grand
groupe industriel structuré autour
du confort de I'habitat.

La premiere partie a été consacrée
au pole « chauffage », cette seconde
partie traite du pdle « sanitaire » de

la SGF-
TELECHARGEZ L'ARTICLE
« LE POLE CHAUFFAGE »

Jean RATY amené de front la structuration de
ces deux poles. Ainsi dés sa création en 1929
la SGF absorbe les « Fonderies émailleries
Dupont et de Noyon réunies » qui deviennent
la ¢ de ses filiales ceuvrant dans le sanitaire.

| LOUVIERS

M. Paul Roger
(1850-1928)

\\\\‘\

Ouvrage «Evolution de la Fonderie de Cuivre
par MM. A. Muller et P Roger (1903)

depuis 1888 d'une fonderie de robinetteries
en bronze implantée avenue Philippe Auguste
a Paris.

Cette fonderie dédiée a la fourniture de ma-
tériels destinés au chemin de fer et a la navi-
gation devenait a l'étroit dans ses 6000 m?
parisiens.

Cest pourquoi les propriétaires sadressent
alors a Charles Ernest NOEL,
centralien  promotion 1870,
député et maire de Noyon
pour trouver un terrain a
proximité de voies de com-
munications  stratégiques
(route nationale, voie de che-
min de fer et canal).

"""" Cest en 1899 que débutent
les travaux de construction
de la nouvelle usine sur un
terrain de 5 hectares ; elle
démarre son activite en
1900 avec une quarantaine
demployés. Ce nouvel outil
de production permet a la
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Flmates
-
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I LE SANITAIRE FONTE

>>> Usine de Noyon

« Fonderies émailleries Dupont et de Noyon
réunies » sont nées de la fusion en 1929 des
Fonderies et émailleries de Noyon et des Eta-
blissements Dupont du Cateau.

Messieurs A. MULLER et P. ROGER (centralien
promotion 1872), créateurs des Fonderies et
émailleries de Noyon, étaient propriétaires

société Muller et Roger de
développer son portefeuille
clients : Etat, Marine, Armée,
ville de Paris, Compagnies de
chemin de fer et de navigation...

Sousl'impulsion dudirecteur Monsieur Joseph
BESSON GRANGE (1877-1946), ingénieur Arts
et Métiers, l'effectif passe de 150 personnes
en1903 4235 en 1911,

En 1910 cest cette usine qui fabrique les
voussoirs composant les anneaux du tunnel
sous la Seine de la ligne métropolitaine n°8
du Pont Mirabeau.

Malheureusement au printemps 1918 au cours
de la bataille de Noyon de violents bombarde-
ments détruisent une partie de l'usine ainsi
que les % de la ville de Noyon.
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Fonderie Muller, Roger et Cie
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En 1919, Monsieur Edmond CHABOCHE, in-
génieur centralien (promotion 1880), associé
a Monsieur ZEEHANDELAR, un homme d'af-
faires écossais, avec le soutien financier de
Messieurs MULLER et ROGER reconstruisent
['usine en conservant les grandes halles de
fabrication et les pavillons d'entrée.

En 1920, l'activité reprend et I'entreprise se
tourne progressivement vers la fabrication de
baignoires en fonte émaillées et porte la nou-
velle raison sociale « Fonderie et Emaillerie de
Noyon », marque Sanit.

Meétropolitain de Parie. Ligne n°8. Passage sous la
Seine au Pont Mirabeau.

Vue dun anneau en fonte - fragment du tunnel
{photo source Inventaire général du patrimoine
culturel en Picardie.]

https./inventaire hautsdefrance.fr/
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Jusquen 1926 la production stagne. Pour
améliorer la situation Monsieur CHABOCHE
engage le 1 juillet 1926 Monsieur Raymond
COPIN (1896-1988), Ingénieur Arts et Métiers
(promotion 1913}, comme directeur de l'usine
de Noyon. Rapidement Monsieur COPIN fait
adopter de nouvelles technologies de pro-
duction qui permettent a la « qualité Noyon »
de sexporter en Belgique, Hollande, Suisse
et Maghreb. En 1927 la production est de 50
baignoires/jour.

Aprés la prise de contréle par la SGF en 1929
des « Fonderies émailleries Dupont et de
Noyon réunies », Jean RATY poursuit la mo-
dernisation de |'usine de Noyon toujours sous
la direction de Raymond COPIN. En 1937 la
production atteint 130 unités/jour auxquelles
il faut ajouter les lavabos d'usine, les siphons
en fonte émaillée et les réservoirs de chasse.

En1938 lorsque la SGF prend le contrdle de la
Société Jacob Delafon l'usine de Noyon assure
plus de 55% de la fabrication francaise de
baignoires en fonte émaillée qui sont doréna-
vant commercialisées sous la marque Jacob
Delafon.

Malheureusement la seconde guerre mon-
diale met un terme a cette expansion et ['usine
de Noyon produit dés janvier 1940 des obus de
155 en fonte aciérée ce qui entraine une réac-
tion des Allemands qui bombardent l'usine
qui cesse toute activité jusqu'en juillet 1940.
L'usine, toujours dirigée par Raymond COPIN
se reconvertit alors dans la fabrication de cui-
siniéres et de poéles en fonte brute et émaillée.
Le 8 aoGt 1944 un important bombardement
anglais sur la gare de Noyon entraine des
dégats collatéraux et l'usine est fortement
endommageée.

En septembre 1944 la ville de Noyon est li-
bérée et dés 1945 ['usine est reconstruite en
utilisant les technologies et les matériels les
plus récents. Elle devient rapidement la plus
moderne d'Europe. En1950 ce sont 1000 bai-
gnoires émaillées/jour qui sortent de l'usine,
dont des baignoires a tablier que Noyon
restera longtemps la seule usine a réaliser
en grande série. Raymond COPIN prend sa
retraite en 1964, aprés de 38 ans a la téte de
I'usine de Noyon, c'est André PRIMAULT qui lui
succede jusqu'en 1972, puis André SOULE.

Centenaire de [ Usine de Noyon en 1999
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Friche de la Fonderie de Soissons-Vauxrot

>>> Usine de Soissons-Vauxrot

Tout au long de ces années le marché du
sanitaire et plus particuliérement celui de la
baignoire émaillée est euphorique et 'usine
de Noyon vit une période glorieuse et produit
au maximum de sa capacité.

Ceest la raison pour laquelle la SGF prend le
controle en 1959 des Etablissements Gérard
Becuwe qui lui apportent I'usine de Soissons-
Vauxrot dont la production est réorientée vers
|a fabrication de baignoires émaillées.

En 1968 un lourd investissement au sein de
I'usine de Soissons-Vauxrot permet la mise
en place d'un chantier automatisé en rem-
placement d'un des 2 chantiers vieillissants;
la cadence instantanée de cette nouvelle
ligne de production est de 1 baignoire/mn |
En 1974 la production cumulée des deux
usines est de plus de 423 000 piéces, la
production est alors a son maximum.

Afin d'améliorer la productivité et réduire
les colts du secteur émaillage encore trés
peu mécanisé un robot d'émaillage est de-
veloppé en interne pour une mise en ser-
vice industrielle programmée fin 1975. Mal-
heureusement le 1 choc pétrolier de 1975
aura raison de cette innovation, et la fonderie
trés automatisée et quasi mono couleur
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le blanc sera arrétée en 1984 et la produc-
tion transférée vers l'usine de Noyon plus
diversifiée car moins automatisée et capable
d'émailler toute les couleurs.

>>> La fin

Mais cette décision savérera assez vite re-
grettable, en effet le marché du sanitaire et
de la baignoire en particulier, poussé par la
crise économique soriente rapidement vers
des modéles moins consommateurs d'eau et
de couleur blanche pour une partimportante,
modéles qui étaient bien adaptés a l'outil de
production automatisé de l'usine de Soissons
mais beaucoup moins a celui de l'usine de
Noyon.

L'appel aux économies d'eau et la concurrence
de la baignoire acrylique meilleur marché
et plus facile a installer car trés légeére, en-
trainent l'écroulement du marché de la bai-
gnoire fonte émaillée. En 1990 ce ne sont plus
que 110 OO0 baignoires qui sortent de l'usine
de Noyon.

Malgreé linvestissement en 1983 d'un chantier
V Process (moulage sous-vide) semi-méca-
nisé dédié a la fabrication des baignoires haut
de gamme l'avenir de 'usine de Noyon est
menace.

Comme pour le pole chauffage devenu en
1985 CICH, la SGF restructure la méme année
son pole sanitaire en créant avec le groupe
Paribas une filiale dénommée Compagnie In-
ternationale des Produits Sanitaires (CIPS] qui
sera rachetée un an plus tard par le groupe
familial Kohler implanté a Kohler City dans
le Wisconsin et dirigé par Monsieur Herbert
KOHLER.

L'usine de Noyon rejoint ce groupe américain
en 1986.

Devant la baisse inexorable en Europe du
marché de la baignoire en fonte émaillée le
groupe Kohler démarre fin 1998 une usine de
fabrication de baignoires en fonte émaillée
implantée a Shanghai Pudong et y transfére
quelques modeéles de l'usine de Noyon.

Aprés plusieurs essais infructueux de diver-
sification l'usine de Noyon fermera ses portes
fin 2006.

Aprés 109 années dactivité I'usine sera com-
pletement démolie en 2008/2009, seuls les
batiments accueillant les bureaux et le portail
ont été conservés.

I LE SANITAIRE CERAMIQUE

Lorsqu'en 1938 la SGF prend le contrdle de la
Société Jacob-Delafon elle acquiére non seu-
lement des usines expertes dans la fabrica-
tion d'appareils sanitaires en céramique mais
aussi une marque devenue une référence sur
le marché du sanitaire.



La SGF ne sy est dailleurs pas trompée car
dés l'acquisition de la société Jacob-Delafon
tous les produits dédiés au marché du sani-
taire et fabriqués par les usines SGF seront
distribués sous la marque Jacob Delafon.

M. Emile Jacob M. Maurice_Delafon

>>> La saga Jacob Delafon

En 1813 au retour de plusieurs campagnes na-
poléoniennes Pierre JACOB s'installe comme
macon a Charrette en Sadne et Loire sur
les bords du Doubs. Epaulé par ses deux fils
Etienne et Denis il crée en 1854 une petite
tuilerie.

Tuileries de Navilly

Vue générale des Usines Jacob, Delafon & Cie
Pouilly-sur-Sadne et Belvoye (1905)

A son retour de la guerre de 1870 le fils ainé
d'Etienne, Emile né en 1850, supervise la
construction d'une tuilerie a Navilly, puis
quelques années plus tard celle du Chapot,
toutes deux en Sadne et Loire. Ces deux tui-
leries sont regroupées au sein de la société
Jacob Fréres et Fils.

histoire & NV-Eildlyul-ll1l

Souhaitant  diversifier
leurs fabrications Etienne
JACOB et son fils Emile
font lacquisition en
1882 d'une ancienne
fonderie a Pouilly-
sur-Sadne dans lin-

tention d’y installer

une fabrication de

tuyaux a emboite-

ment, de boisseaux

et de matériels pour

cheminées.

A I'écoute des besoins de

ses clients, Emile JACOB 1
réoriente la fabrication B

vers des tuyaux en grés v o
Vernisses. f{ ! i

Cette fabrication se de-

veloppant rapidement au

sein de l'usine de Pouilly toute la fabrication
des anciens produits en terre cuite est rapa-
triée dans l'usine de Navilly.

En 1887 la raison sociale de la société devient
Jacob Freres & Ce dont les gérants sont
Etienne JACOB et son fils Emile. Cette méme
année la nouvelle société passe un accord
avec un de ses concessionnaires implanté a
Paris, la société E. Thibault, Delafon & Cediri-
gée par Maurice DELAFON.

Le 2 aoGt 1890 la société Jacob Fréres & C®
est dissoute et remplacée par une nouvelle
société en nom collectif sous la raison sociale
E. Jacob & C¢, dite Ce des Gres Francais de
Pouilly-sur-Sadne ayant pour objet la fabri-
cation et le négoce des produits céramiques
en grés vernissé et émaillé.

La nouvelle société au capital de 600 000
francs est constituée entre Messieurs Emile
JACOB, Maurice DELAFON et un ami Eugéne
LETELLIER, tous trois co-gérants.

En 1895 la société installe a Paris 14, Quai de
la Rapée, dans le dépdt dirigé par Maurice
DELAFON, des ateliers pour la fabrication
de robinetterie, de chauffe-bains et autres
appareils sanitaires métalliques.
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Maurice Delafon (G gauche)
Emile Jacob (au centre)

Lycée Charlemagne (1674-1675]
2 rang, 2™ en partant de la gauche : Maurice
Delafon

Affiche E. Jacob & Cie

Jacob, Delafon & 0¢ - Ve du Siége Social
au 14, Quai de la Rapée, Paris

Entrée des Bureaux et Ateliers au 14, (uai de la
Rapée - Inondations de Paris - 29 janvier 1910

Face a un équipement sanitaire encore trés
sommaire dans les maisons, les autorités tant
scientifiques qu'administratives diffusent vers
le grand public les notions d'hygiéne.

Cette situation ne laisse pas indifférent Emile
JACOB qui entreprend en 1897, au sein de
['usine de Pouilly, la fabrication de produits en
porcelaine sanitaire.
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Usine de Belvoye en 1919,

L'usine de Pouilly arrivant au maximum de sa
capacité, Emile JACOB convainc ses associés
d'acquérir en 1899 une ancienne scierie de
pierre a Belvoye, prés de Dole située en bor-
dure du canal du Rhone au Rhin.

Clest Charles JACOB, né en 1877 et lainé des
5 enfants d'Emile, qui en prend la direction.
Cette usine qui comporte une force motrice
hydraulique va d'abord permettre
la fabrication et le broyage, a bas
prix, des terres a porcelaine et des
émaux utilisés par l'usine de Pouilly.

Lexposition universelle de 1900
va consacrer le savoir-faire de la

patrimoine.

la remise en service des installations
avec lassistance technique de lusine de
Belvoye.

La premiére guerre mondiale entraine l'arrét
des usines de la société. Mais dés 1915 'usine
de Pouilly puis celle de Belvoye se remettent
en marche a la demande des autorités mili-
taires pour fabriquer le matériel en grés né-
cessaires aux poudreries car seul matériau
résistant aux acides. Jusquialors ces mate-
riels étaient commandés en Allemagne. La
fabrication des appareils sanitaires reprendra
ala fin de la guerre.

Le 29 avril 1919 Emile JACOB pére décede et
le 29 mars 1923 survient le déces d’Eugéne
Letellier un des actionnaires important de la
société Jacob, Delafon & C.

JACUD, DLIAFON:: (=

14, Qual de la Rapde. Pacis (X114
Magasia da Vaaly of SEzpaction : 45, ras Laffiths,

l-t-fp. Dhdarat 07-17, 07-18
Treduine 14-34

C'est avec la SGF, dont les productions sont
complémentaires de celles de Jacob Delafon,
que les discussions sont engagées. Un accord
de fusion est conclu le 5 avril 1938. Les usines
de Pouilly-sur-Sadne et Belvoye quittent le
giron de la famille fondatrice pour rejoindre
celui de la SGF.

Lusine de Navilly presquentierement dé-
truite par un incendie le 4 mai 1969, fermera
définitivement le 16 a0t 1971,

L'usine de Pouilly-sur-Sadne suite a un accord
en 1971 avec la société Grés des Fontainettes,
poursuivra une activité jusqu'en 1974. Elle fer-
mera définitivement en 1974. Plusieurs de ses
batiments accueillent actuellement la société
BSB (Bois Secs de Boulogne) qui congoit et
fabrique des cuisines intégrées.

Lusine de Belvoye (151 personnes) va fermer
cette année 2021 ainsi que l'usine de Reims
(29 personnes).

Lusine de Reims sétait substituée
€ en 1964 a lusine parisienne du 14,
Quai de la Rapée.
Cette usine, témoignage du passé
textile de la ville de Reims  avait été
reprise en 1953 aux Etablissements

société qui y recevra une Grand
Prix, 3 médailles d'or et 7 médailles

de collaborateurs. .-‘?

Pour faire face a de nouveaux
investissements et lutter contre
la  concurrence étrangére une
structure financiére plus solide est
nécessaire.

Le 1 mars 1901 est créée la Société
en commandite par actions « Jacob,
Delafon et C® dénommée Com-
pagnie Céramique de Pouilly-sur-
Sadne et Belvoye » au capital de 24
millions de francs.

En 1910 la société Jacob, Delafon

& C signe un accord de collabora-

tion avec l'un de ses importants concurrents
la société Porcher au terme duguel Porcher
s'engage a fournir a Jacob, Delafon & Ce des
baignoires en fonte émaillées.

En contrepartie Jacob, Delafon & C* fournit
a Porcher des baignoires en céramique et
lui apporte son assistance pour la mise en
marche, aprés aména-
gement, de lusine cé-
ramique que Porcher
possede a Revin (Ar-
dennes) et qui était a
larrét  depuis plusieurs
années. Cest « Emile »
Charles Gabriel JACOB,
dit Emile fils, né en 1887
et formé a Belvoye par

son ‘Frérev Charles, . gui Emile JACOB fils
part a Revin pour diriger on 1954
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Appareils Sanitaires @
Falles de buin, Caldnets de tofleite,
Halgmolre, Chanffe-baing, Lababos,

W.C., i, Timbres d"affce.

Filire” Lo Pasteurisant™

ENVD e CATALDIUE s DEMANDE

Publicité Jacob, Delafon & Cie.

https:/www.retronews.fr/journal/le-progres-
la-cote-d-or/l-mars-1901/823/2420541/3

En 1925 la société est transformée en SA sous
le nom de : « Ets Jacob Delafon - C® Céra-
mique de Pouilly-sur-Sadne et Belvoye » au
capital de 5 millions de francs, en 1927 ce ca-
pital est porté a 11 millions puis a 15 millions
en1928.

En 1931, l'économie est en pleine crise et les
résultats de la société se dégradent, en 1932
le chiffre daffaires a chuté de 20%.

Le 19 janvier 1933 décede Maurice DELAFON
qui dirigeait les activités commerciales et
administratives de la sociéteé.

Le résultat de l'année 1937 déficitaire et la
concurrence virulente pousse les actionnaires
a se rapprocher de groupes plus importants.
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Voos par la Société Moderne d'Ap-
pareils Ménagers (SMAM] pour y fa-
briquer des machines a laver sous la
marque Conord. Elle avait été absor-
bée par la SGF le Ter janvier 1961 qui
y entrepris de gros travaux d'aména-
gement et de réfection.

Patrice DUFEY - ATE /I
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emaillerie-de-noyon-puis-socie-
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association

Hommage a JACQUES BAUDINAULT

Jacques Baudinault nous a quittés le 15 Mars 2021 dans sa 92 année.

Toute sa vie professionnelle s est construite au sein des fonderies WAELES. Entré comme
apprenti en 1945, il en est sorti en 1994 comme PDG pour prendre sa retraite. Durant cette
période, il a introduit moult technologies et alliages faisant passer lentreprise de

15 personnes sur I site a 2420 salariés sur 16 sites européens de production.

Cette réussite exceptionnelle sappuie sur des principes qu'il a toujours appliqués :
On ne fait rien sans équipe : Ses « lieutenants », quiil avait tous choisis, le surnommaient « la locomotive ». lls
étaient tous animés du méme feu : la Fonderie, rien que la fonderie.
Quand on veut, on peut : La recherche constante d'un produit toujours plus performant passait par des échanges
permanents qu'il entretenait avec les fournisseurs et les clients. La performance du produit était le seul objectif.
La réalité est sur le terrain : Les problémes ne se résolvent pas depuis un bureau. Sa blouse toujours a portée, il descendait a l'atelier pour
voir, toucher, sentir la matiére et écouter « ceux qui font » pour comprendre avant de décider.
Respect pour tous : Les mains d'un travailleur ne sont jamais sales. Lentreprise a besoin de tous ses membres, ingénieurs, opérateurs,
administratifs. Tous méritent le méme respect.

« Il partait t6t le matin, rentrait tard le soir, souvent on ne le voyait pas. Mais on savait qu'il était rentré par l'odeur
du croning qui emplissait la maison ». Ses enfants

Monsieur Jacques BAUDINAULT, Chevalier de I'Ordre National du Mérite et médaillé de bronze de I'Enseignement Technologique a été le
président de I'ATF de de 1976 a 1978 (plaquette d'or en 1979).
L'ATF présente ses plus sincéres condoléances a la famille de Monsieur Jacques BAUDINAULT.

Responsable
d’unité autonome
de production

POSTE ET MISSIONS :

En tant que Responsable d'Unité Autonome de production (UAP),
votre role consiste a gérer le fonctionnement de votre équipe, mais
aussi a répondre aux questions liées aux Ressources Humaines pour
les membres de I'équipe.

Les missions principales liées a la fonction sont les suivantes :

+  Respecter le PDP en terme CoGts, qualité, délais. les procédés
standards du Groupe ; permettre la réalisation des plans de
production. Mettre en ceuvre des mesures préventives et
correctives dans le procédé de production afin de sassurer que
les demandes des clients soient respectées.

+  Atteindre les objectifs financiers : préparer et présenter le bud-
get de 'UAP ; gérer les coGts de production réels;

+  Gérer les membres de votre UAP : Assurer un bon niveau
d'effectif, maintenir un environnement de travail conforme aux
normes HSE (Hygiéne, Sécurité & Environnement)...

>>> Lire la suite

Responsable
secteur fusion
(=]}

LE POSTE :

Nous recherchons pour notre process fusion un(e) responsable de
secteur. Le secteur est organisé en 3X8 et composé d'une équipe de
6 collaborateurs.

Sous la responsabilité du responsable de production et avec le
support du référent fonderie groupe, vous mettez en place, pilotez
et suivez au quotidien les actions process permettant datteindre les
objectifs de production en qualité, délai, coOts dans le respect strict
des régles de sécurité.
Votre expertise technique vous permet de définir et améliorer les
process de production et d'accompagner votre équipe dans le déve-
loppement de leurs compétences et niveau d'expertise.
Vous définissez et suivez les indicateurs de performance industrielle
permettant de piloter votre secteur. Vous définissez les cahiers
des charges en ce qui concerne la matiére (aluminium et consom-
mables)..

>>> Lire la suite

Découvrez les autres offres d’'emploi sur le site ATF

Cliquez ici
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http://atf.asso.fr/wordpress/category/offres-demplois/
http://atf.asso.fr/wordpress/offre-responsable-dunite-autonome-de-production-lisi-aerospace/
http://atf.asso.fr/wordpress/offre-responsable-secteur-fusion-cdi-groupe-sab/

adhésion

ASSOCIATION
TECHNIQUE DE FONDERIE

INGENIEURS & TECHNICIENS

Adhérer 3 'ATF : pourquoi!

5 bonnes raisons inconfournables

L'ATF, I'Association Technique de Fonderie, c'est linstitution qui
représente la fonderie francgaise au sein du WFO : World Foundry
Organization ou plus simplement I'Organisation Mondiale de la Fonderie.

L'ATF c’est I'association qui regroupe des fondeurs, des fournisseurs,
des institutions, des chercheurs, des enseignants, des étudiants, des
clients de la Fonderie. Via ses diverses activités 'ATF offre l'opportunité
a tous ses membres de nouer entre eux des contacts amicaux. LATF est
donc un réseau dynamique et réactif par ses news et ses autres infor-
mations.

L'ATF, c'est I'association qui, en bindme avec son partenaire CPE pro-
posedes formations entierement dédiées alafonderie. Ses formateurs
sont des fondeurs, des chercheurs, des enseignants de la fonderie ou
plus simplement des Hommes de terrain. LATF, peut également élaborer
et mettre en ceuvre selon votre demande des formations spécifiques
pour votre entreprise.

LATF, c'est l'association qui organise avec 'AAESFF (Amicale des
Anciens de I'ESFF), dans les régions francaises, des réunions tech-
niques et/ou ludiques qui permettent aux fondeurs, a leurs fournis-
seurs mais aussi a leurs clients de se retrouver pour échanger en
toute convivialité sur tous les sujets techniques ou plus tout simple-
ment historiques.

LATF, c'est l'association francaise qui a créé la premiére revue
numérique francaise dédiée a la fonderie et distribuée a plus de 6000
personnes dans le monde. Cette revue c'est TECH News FONDERIE, qui
reprend bien des articles techniques issus de nos écoles et rédigés par
nos chercheurs mais aussi des articles techniques qui ont été présentés
lors des congrés internationaux dédiés a la fonderie et a la métallurgie.

Association, les comptes-rendus des sessions de ses formations,
des retours sur l'histoire d'éminents métallurgistes et précurseurs de la
fonderie. La revue présente aussi en relais avec son site internet www.
atf.asso.com des offres d'emploi dédiées plus spécialement a la fon-
derie et des pages publicitaires qui montrent bien que les fournisseurs
francais de la fonderie sont des sociétés actives et réactives méme dans
ces périodes de pandémie et de doute économique.

EN RESUME :

En adhérant a I'ATF, 'Association Technique de Fonderie vous pourrez :

+  Avoir acces sur demande a des informations du WFO comme les
rapports annuels sur l'industrie de la fonderie mondiale ou pour
des articles spécifiques présentés lors des congrés.

+  Obtenir des remises de prix pour les formations Cyclatef
organisées par I'ATF et CPE

+  Beénéficier de tarif préférentiel et étre prioritaire
pour les réunions en région

+  Recevoir 7 fois par an la revue TECH News FONDERIE sur votre
adresse mail et ce gratuitement.

»  Accéder sur le site atf.asso.com a la bibliothéque des revues et
donc a tous les articles techniques.

+  Partager vos succeés et vos plus récents développements
techniques en les publiant sur TECH News FONDERIE, le
faire-savoir nécessitait, nécessite et nécessitera de plus en plus
de démultiplier les réseaux de communication.

Pour 84€ par an comme personne physique ou 604 € comme personne
morale hors réduction d'impdts, vous aurez accés a tout ce qui a été
présenté ci-dessus |

LATF, I'Association Technique de Fonderie,

La revue présente aussi les comptes-rendus des réunions de notre vous attend.
PERSONNES PHYSIQUES PERSONNES MORALES
Pour devenir membre Pour devenir membre
CLIQUEZ ICI CLIQUEZ ICI
ASK Chemicals ... 4ede couverture  Huttenes Albertus P07
Clariant P34 HW Sinto P21
Elkem 3ede couverture  JML P 34
FAT P33 Magma 2¢de couverture
Foseco P04  Metef P13
GNR Industries P22  Scoval p22
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http://atf.asso.fr/
http://atf.asso.fr/
http://atf.asso.fr/wordpress/adhesion-des-personnes-physiques/
http://atf.asso.fr/wordpress/adhesion-des-personnes-morales/

PROFITEZ DE
NOTRE EXPERTISE

La métallurgie des fontes est notre spécialité

Leader dans la production d’inoculants et de nodularisants (FeSiMg),
Elkem est a I'’écoute de vos besoins. Notre équipe de métallurgistes vous
soutiennent dans la résolution de vos problemes, 'amélioration de votre
procédé de fabrication, réduction des colts et élimination des déchets.

Nous sommes votre partenaire sur 'ensemble des opérations métallurgiques,
des matieres premieres jusqu’a la coulée.

Pour plus d’information, veuillez visiter notre site internet ﬂ
elkem.com/foundry e Elkem



https://www.elkem.com/silicon-products/tech-advice

