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NOMENCLATURE






26
2
FIL



25
1
INTERRUPTEUR



24
2
VIS D’ARRET DU PIGNON  vis CHC M4 - 6



23
1
POIGNEE



22
1
CABOCHON DE FIXATION DU CONNECTEUR



21
8
VIS DE FIXATION DU COUVERCLE  vis CHC M3 - 10



20
2
VIS DE FIXATION DU CROCHET  vis FHC M5 - 12



19
4
VIS DE CACHE  vis FHC M3 - 8



18
1
CACHE MECANISME



17
1
RIVET ET GALET DE LAME



16
1
RESSORT DE RAPPEL DE LAME



15
1
RESSORT SPIRAL



14
1
ECROU DE LAME



13
1
AXE DE LAME



12
1
ROULEMENT ARRIERE  10 BC 10 XE



11
1
ROULEMENT AVANT  



10
1
ANNEAU ELASTIQUE POUR ALESAGE, 25x1.2



9
1
ENTRETOISE DE REGLAGE DU COUPLE



8
1
CAME



7
1
LAME



6
1
CROCHET



5
1
CORPS
AG3


4
1
COUVERCLE
AG3


3
1
COUPLE CONIQUE  ( pignon Z=15,  roue Z=45 )



2
1
REDUCTEUR EPICYCLOÏDAL  r = 1 / 72.3



1
1
MOTEUR ELECTRIQUE  N = 12 400 tr / min




REP
Nb
Désignation
Matière
Observations

Dessin

d’ensemble

du sécateur

sur format A3

fichier : secate.pro

SECATEUR INFACO
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Tableaux comparatifs sur les principaux procédés de moulage
Tableau I. ( Choix du procédé de moulage en fonction de la nature du métal ou de l'alliage coulé.





Métaux ou alliages




Procédés de moulage






Alliages




Fontes
Alliages de
Alliages
Alliages de
divers


Fontes
Aciers
malléables
cuivre
d'aluminium
magnésium
(Zn-Sn-Pb)










Au sable :








   ( à vert . . . . . . . . . . 
X
X
X
X
X
X
X

   ( à vert grillé . . . . . . 
X
X
X
. . . . . . . . . . . 
X
X


   ( étuvé . . . . . . . . . . 
X
X
. . . . . . . . . . . 
X
Rare



   ( au ciment . . . . . . . 
X
X
. . . . . . . . . . . 
X
Rare
Rare


   ( à la chamotte . . . . 
X
X
. . . . . . . . . . . 
X




En moule métallique








coulé : 








   ( par gravité . . . . . . 
X
. . . . . . . . . . . . 
X
X
X
X
X

   ( sous pression . . . . 
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
X
X
X
X

   ( par centrifugation. . 
X
X
. . . . . . . . . . .   
X
Rare



Moulage au plâtre . . . .  
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
X
X
X


Moulage en carapace . . 
X
X
. . . . . . . . . . .  
X
X
X


Procédé Shaw . . . . . . . 
X
X
. . . . . . . . . . . 
X
X
X


Cire perdue . . . . . . . . . 
Rare
X
. . . . . . . . . . .  
X
X
Rare


Modèle gazéifiable . . . . 
X
X
. . . . . . . . . . . 
X
X
X











Tableau II. ( Nombre minimal de pièces selon  le procédé de moulage choisi et la nature du métal  

ou de l'alliage coulé.





Métaux ou alliages




Procédés de moulage






Alliages




Fontes
Alliages de
Alliages
Alliages de
divers


Fontes
Aciers
malléables
cuivre
d'aluminium
magnésium
(Zn-Sn-Pb)










Au sable :








   ( à vert . . . . . . . . . . 
1
1
1
1
1
1
1

   ( à vert grillé . . . . . . 
100
50
50
. . . . . . . . . . .   
1
1


   ( étuvé . . . . . . . . . . 
1
1
. . . . . . . . . . . 
1
1



   ( au ciment . . . . . . . 
1
1
. . . . . . . . . . . 
1
1
1


   ( à la chamotte . . . . 
1
1
. . . . . . . . . . . 
1




En moule métallique








coulé : 








   ( par gravité . . . . . . 
250 à 1000
. . . . . . . . . . . . 
250 à 1000
100 à 300
1000 à 5000
4000
4000

   ( sous pression . . . . 
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
1000
1000 à 25000
6000
6000

   ( par centrifugation . 
200 à 1000
100
. . . . . . . . . . . 
200
Rare



Moulage au plâtre . . . . 
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
1
1
1


Moulage en carapace . . 
500 à 1000
500 à 1000
. . . . . . . . . . . 
500
500
500


Procédé Shaw . . . . . . . 
10
10
. . . . . . . . . . . 
10
10
10


Cire perdue . . . . . . . . . 
10
10
. . . . . . . . . . . 
10
10
10


Modèle gazéifiable . . . . 
1
1
. . . . . . . . . . . 
1
1
1











Tableau III. - Masse maximale des pièces selon le procédé de moulage choisi et la nature du métal

ou de l'alliage coulé.





Métaux ou alliages




Procédés de moulage






Alliages




Fontes
Alliages de
Alliages
Alliages de
divers


Fontes
Aciers
malléables
cuivre
d'aluminium
magnésium
(Zn-Sn-Pb)










Au sable :








   ( à vert . . . . . . . . . . 
800 kg à 1 t
40 kg
50 kg
1 t
2 t
10 kg
30 kg

   ( à vert grillé . . . . . . 
2 t
1 à 2 t
100 kg
. . . . . . . . . . . 
2 t
40 kg


   ( étuvé . . . . . . . . . . 
Pas de limite
Pas de limite
. . . . . . . . . . . 
40 t
?



   ( au ciment . . . . . . . 
30 t
10 t
. . . . . . . . . . . 
5 t
?
?


   ( à la chamotte . . . . .  
20 t
30 t
. . . . . . . . . . . 
5 t




En moule métallique








coulé : 








   ( par gravité . . . . . . 
100 kg
. . . . . . . . . . . . 
15 kg
10 kg
20 kg
20 kg
10 kg

   ( sous pression . . . .  
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
12 kg
40 kg
15 kg
40 kg

   ( par centrifugation . 
50 t
270 t
. . . . . . . . . . . 
8 t
?



Moulage au plâtre . . . . 
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
5 à 20 kg
20 kg
2 à 15 kg


Moulage en carapace . .  
450 kg
100 kg
. . . . . . . . . . . 
50 kg
10 kg
10 kg


Procédé Shaw . . . . . . . 
400 kg à 5 t
5 à 10 t
. . . . . . . . . . . 
5 kg
10 kg
5 kg


Cire perdue . . . . . . . . . 
?
150 kg
. . . . . . . . . . . 
40 kg
3 kg
?


Modèle gazéifiable . . . .  
25 t
25 t
. . . . . . . . . . . 
?
?
?











Tableau IV. ( Epaisseur  minimale (mm) des pièces selon le procédé de moulage choisi et la nature du métal

ou de l'alliage coulé.





Métaux ou alliages




Procédés de moulage






Alliages




Fontes
Alliages de
Alliages
Alliages de
divers


Fontes
Aciers
malléables
cuivre
d'aluminium
magnésium
(Zn-Sn-Pb)










Au sable :








   ( à vert . . . . . . . . . . 
2,5
4,75
1,5 à 2,4
2,4 à 3
3,2 à 4,8
4
1

   ( à vert grillé . . . . . . 
2,7
4,5
2
. . . . . . . . . . . 
3,2
4


   ( étuvé . . . . . . . . . . 
20
25
. . . . . . . . . . . 
10 mm
4



   ( au ciment . . . . . . . 
5
7
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
4
4


   ( à la chamotte . . . . 
4
6
. . . . . . . . . . . 
2,5 à 3




En moule métallique








coulé : 








   ( par gravité . . . . . . 
3
. . . . . . . . . . . . 
3
2,5 à 3
2,5 à 3,5
3,2 à 4,7
1,5 à 2

   ( sous pression. . . . 
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
0,8 à 1,5
1 à 1,2
0,8
0,3 à 0,5

   ( par centrifugation . 
2
3
. . . . . . . . . . . 
10
?



Moulage au plâtre . . . . 
. . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . 
0,8 à 1,5
1,5 à 2,5
1,5


Moulage en carapace . . 
2 à 3
3
. . . . . . . . . . . 
2,5
4
3


Procédé Shaw . . . . . . . 
2,5
4
. . . . . . . . . . . 
3
4
3


Cire perdue . . . . . . . . . 
2 à 3
0,2 à 10
. . . . . . . . . . . 
0,6 à 1,2
0,8 à 1,25
?


Modèle gazéifiable . . . .  
2,5 à 3
5

?
?
?











tableau V. ( Dépouille mini en % à adopter sur les faces extérieures des pièces en fonction du procédé de moulage




Fontes
Aciers
Alliages de
Alliages
Alliages de




cuivre
d'aluminium
zinc








Au sable 
5%
3%
3%
3%
3%















en moule métallique 

...........par gravité

...........sous pression 
X

X
X

X
3%

1,5%
2,5%

1,5%
2,5%

1%
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