CARACTERISTIQUES du CUPRO-ALUMINIUM

Suivant EN 1982 tableaux 31 a 35

COMPOSITION CHIMIQUE EN %
NUANCES
GM (Moulage en Coquille
o (Moulag o )| Ccu Al Fe Ni Mn

(pour pieces moulées) reste mini maxi| mini maxi Mg Zn Si Sn Pb ()
CuAl9-C 88a91,5 (8,0-105 <12 <1 <05 - <05 | <02 | <03 | <03
CuAl10Fe2-C 83a89 |(85-105|15-35 <15 <1 <0,05| 0,5 <0,2 | £02 | £01
CuAl10Ni3Fe2-C (2) 80a855 |85-105( 1,0-30 | 15-4 <2 <0,05| <05 | <02 | <02 |=<01
CuAl10Fe5Ni5-C (2) 7624825 |85-105| 4-55 4-6 <3 <005| <05 | <01 | 0,1 |<0,03

(1) Pour les pieces destinées a étre assemblées par soudure, on peut exiger Pb < 0,03 Ni
(2) Dans le cas ol les alliages doivent résister a la corrosion marine, une des conditions nécessaires est que : Al < 8,2 + 7

CARACTERISTIQUES MECANIQUES
Résistance Limite convention- Allongement Dureté
NUANCES a la traction neIIe‘d elaostlate Brinell
a0,2%
Rm Rp 0,2 A mini HB
mini N/mm?”ou Mpa mini N/mm?ou Mpa mini %
CuAl9 - C 500 180 20 100
CuAl10Fe2 - C 600 250 20 130
CuAl10Ni3Fe2 - C (2) 600 250 20 130
CuAl10Fe5Ni5 - C (2) 650 280 7 150 (mini Davergne 220 HB)

Caractéristiques mécaniques minimales mesurées sur éprouvettes

PROPRIETES PHYSIQUES (suivant nuances)

Masse spécifique (g/lem®)............o 7,6

Coefficient de dilatation par °C (de 20° 4 250°C)..................... 10¢4°C- 172318
Conductivité thermique a 20°C (cal/cm.s °C)........................... Wimk - 43 a 63
Conductivité électrique (% IACS) ... 8al3,6

Température du liquidus.................................................... 1040° & 1070° suivant nuance
Température du solidus..................................... 1035° & 1050° suivant nuance
Module d'elasticité approximatif (N/mm?) ou Mpa).................... 120 000 (module d'Young)
Perméabilité magnétique (Z4) ... lal5

Retrait IN€aire ... ... 1,8 %

Cet alliage ne produit pas d'étincelles aux chocs

Le Cupro-Aluminium correspond sensiblement aux désignations suivantes :
Etats Unis (C.D.A.). :952
Etats-Unis (A.S.T.M.) : B 148-9 A 10, rue des Moulins
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CARACTERISTIQUES du CUPRO-ALUMINIUM

Faire bien du premier coup est notre ambition pour au moins deux raisons :

¢ Donner satisfaction a ses clients,

e Réduire au minimum les coits d'obtention de la Qualité.

Cette ambition implique la maitrise de nombreux facteurs influant sur le prix de revient réel d'une piéce de fonderie parmi lesquels

nous pouvons citer :

- L'alliage qui constitue la piéce

- La main-d'oeuvre nécessaire a tous les stades de la fabrication : moulage et ébavurage qui peuvent souvent étre considérable-

ment simplifiés par une étude sérieuse du tracé de la piéce

- L'importance de la surveillance de la Qualité qui peut parfois entrainer des dépenses importantes (essais d'étanchéité, contréle

de santé

- Les conseils de tracé permettent d'obtenir des piéces saines et résistantes, les principes suivant permettront de réaliser un mou-

lage économique.

» Depoville

En moulage en coquille par gravité, I'empreinte métallique est
remplie par le métal liquide sous la seule action de la pesanteur.
Les formes intérieures peuvent étre obtenues par des noyaux
métalliques, dans ce cas, la mise en dépouille n'autorise que des
formes simples.

La dépouille est une inclinaison des parois du moule telle qu'au
fur et a mesure de l'extraction de la piéce, leurs faces et leurs
arétes s'écartent de leur réplique dans I'empreinte.

Si ces conditions ne sont pas *

réalisées, on dit qu'il y a des
contre-dépouilles ; le moulage V'Ijl 24
est alors plus compliqué. /
Dans le moulage en moule /
métallique la piéce doit pou-

voir étre retirées facilement
du moule. Sans indication du
dessinateur, la dépouille est

toujours prise en excédent de
matiére par rapport au plan.

cote plan dépouille en +

» Rayon

Prévoir sur les pieces un rayon de fonderie minimum de 0,2

al mm.

Il faut éviter le tracé a
angles vifs générateur de
criques et de retassures.

. . Yl sk
Les angles vifs accentuent e 4
l'usure prématurée, le fis- i
surage des noyaux et des e H
moules, ce qui entraine . ) o
Trés mauvais Amélioré

des difficultés lors du

démoulage.

» Epaisseur constante
& raccordement

L'épaisseur des piéces doit é&tre aussi réguliére que possible.

La santé et la résistance d'un moulage dépendent davantage de
['uniformité des épaisseurs que du renforcement local de cer-
taines sections.

On évite la formation de ce vide, appelé retassure, en alimen-
tant la piece avec du métal liquide qui compense la contraction
de volume.

La figure | donne les différentes sortes de raccordement pos-

sibles, de la variation brutale
toujours a dg‘conselller a .Ia -
section régulierement crois- -
sante, toujours souhaitable, médiocre
. oo -

malls ?)LIII nest pas toujours passable
réalisable. —

bon G prezrizese

En réalité, il suffit de tracer les
piéces d'épaisseurs aussi régu-
lieres que possible afin de limi-
ter les écarts de structure.
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Raccordement en L Raccordement de nervures
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