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DES EXPERTS 
À VOTRE SERVICE 
Pour une parfaite maîtrise de vos métiers

• 	Une large offre de produits répondant à tous vos besoins
• 	Des supports techniques sur mesure
• 	Des solutions logistiques ajustées à vos exigences
• 	Des services de parachèvements complémentaires à vos savoir-faire

KDI MÉCA SERVICE
AU SERVICE DE L’INDUSTRIE  
MÉCANIQUE

KDI KMS AÉRO
AU SERVICE DE L’INDUSTRIE  
AÉRONAUTIQUE ET SPACIALE

Méca Service

KMS Aéro
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KDI Méca Service propose l’une des gammes les plus étendues en aluminium, acier inoxydable, 
cuivre, laiton et bronze

KDI Méca Service s’est doté des moyens les plus efficaces pour réaliser vos parachèvements : 

• DÉCOUPE DE TÔLES MÉCANIQUES EN ALUMINIUM 

• COUPE À L’UNITÉ OU EN SÉRIE DE BARRES ALUMINIUM ET INOX 

• POSE DE FILM PVC DE PROTECTION

Partenaire majeur des entreprises les plus exigeantes dans l’industrie et l’aéronautique,  
KDI Méca Service vous garantit des produits de première qualité et l’assurance d’une traçabilité  
sans faille.

Méca Service dispose des certifications ISO 9001 version 2015

KDI Méca Service respecte les directives européennes liées à  
l’environnement (REACH, RoHS, Conflict Mineral) pour ses alliages 
d’aluminium mécanique et aéronautique.

KDI MÉCA SERVICE
AU SERVICE DE L’INDUSTRIE  
MÉCANIQUEMéca Service
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MÉCANIQUE
INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES	  P. 6

LEXIQUE	  P. 19

INFORMATIONS TECHNIQUES TÔLES MÉCANIQUES	  P. 22

TÔLES MÉCANIQUES		 P. 25
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PARACHÈVEMENT TÔLES MÉCANIQUES	  P. 32

BARRES MÉCANIQUES		 P. 33

PARACHÈVEMENT BARRES MÉCANIQUES	  P. 42

TUBES MÉCANIQUES		 P. 43

INFORMATIONS TECHNIQUES TUBES MÉCANIQUES		 P. 44



6 7

INFORMATIONS TECHNIQUES
ALUMINIUM MECANIQUE

DÉSIGNATION DES ALLIAGES

LA NORME NF EN 573-1 DÉSIGNE LES ALLIAGES PAR UN 
NUMÉRO À 4 CHIFFRES : 

■ 	Le premier chiffre désigne les principaux éléments ajoutés,

■ 	Le second chiffre permet d’identifier les variantes successives d’un 
alliage,

■	 Dans la famille 1000, les deux derniers chiffres désignent le pourcentage 
en aluminium au delà de 99,00%. Dans les autres familles, ils sont 
choisis de manière aléatoire. 

LES 8 FAMILLES D’ALLIAGES :

FAMILLE PRINCIPAUX ÉLÉMENTS AJOUTÉS EXEMPLES
1000 Aluminium pur 1050, 1085, 1350
2000 Aluminium + Cuivre 2017, 2618, 2030
3000 Aluminium + Manganèse 3003, 3005
4000 Aluminium + Silicium 4047
5000 Aluminium + Magnésium 5754, 5086, 5083
6000 Aluminium + Magnésium + Silicium 6060, 6061, 6082
7000 Aluminium + Zinc + Magnésium 7075, 7049, 7175
8000 Aluminium + Fer + Silicium 8011, 8019
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ALUMINIUM MECANIQUE

RÔLE DES PRINCIPAUX  
ÉLÉMENTS AJOUTÉS

■  Le Cuivre (Cu) 	 Améliore fortement les caractéristiques mécaniques 
Réduit la résistance à la corrosion, l’aptitude au  
soudage et à l’anodisation.

■  Le Magnésium (Mg) 	 Améliore les caractéristiques mécaniques, la  
résistance à la corrosion et la possibilité de soudage.

■  Le Manganèse (Mn) 	 Améliore la ténacité tout en conservant une structure 
à grains fins qui est favorable à la déformation 
plastique.

■  Le Plomb (Pb) 	 Améliore la fragmentation du copeau. 
Tend à disparaître dans le respect des directives  
européennes sur l’environnement.

■  Le Silicium (Si)	 Améliore les caractéristiques mécaniques et la  
résistance à l’abrasion.

■  Le Zinc (Zn) 	 Associé au magnésium et parfois au cuivre, améliore 
considérablement les caractéristiques mécaniques.
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INFORMATIONS TECHNIQUES
ALUMINIUM MECANIQUE

DÉSIGNATION DES ÉTATS DE  
LIVRAISON
1. ALLIAGES NON TREMPANTS

Appelés alliages à durcissement par écrouissage.

Ils obtiennent leurs caractéristiques mécaniques par une succession de 
déformations mécaniques et d’adoucissements par passages au four.

Ce sont les alliages des familles 1000, 3000 et 5000.

Leur état métallurgique est symbolisé par la lettre H.

Cas particuliers : 

H 111 : 	 État d’un produit recuit et légèrement écroui par planage ou  
tractionnement.

H 112 : 	 État d’un produit légèrement écroui par déformation dont on 
spécifie les limites de caractéristiques mécaniques.

H 116 : 	 État spécifique aux alliages comportant au moins 4% de  
magnésium dont on spécifie les limites de caractéristiques  
mécaniques et la résistance à la corrosion feuilletante.

O : 	 État recuit apte à l’emboutissage profond.

NIVEAU DE 
DURETÉ ÉCROUI ÉCROUI ET  

RESTAURÉ
ÉCROUI ET 
STABILISÉ

ÉCROUI PUIS 
LAQUÉ OU VERNIS

1/4 dur H12 H22 H32 H42
1/2 dur H14 H24 H34 H44
3/4 dur H16 H26 H36 H46
4/4 dur H18 H28 H38 H48

Extra dur H19
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ALUMINIUM MECANIQUE

DÉSIGNATION DES ÉTATS DE  
LIVRAISON
2. ALLIAGES TREMPANTS

Appelés alliages à durcissement structural.

Ils obtiennent leurs caractéristiques par une succession de traitements 
thermiques durcissants ou adoucissants.

Ce sont les alliages des familles 2000, 6000 et 7000.

Leur état métallurgique est symbolisé par la lettre T.

PRINCIPAUX ÉTATS DÉFINITION

T1 Trempé sans passage au four et mûri

T3 Trempé au four, écroui et mûri

T351 Trempé au four, tractionné et mûri

T4 Trempé au four et mûri

T451 Trempé au four, tractionné et mûri

T4510 Trempé au four, tractionné et mûri

T4511 Idem T4510, mais peut être redressé si nécessaire

T5 Trempé sans passage au four et revenu

T51 Trempé sans passage au four puis recuit partiel pour améliorer l’aptitude au 
formage (cintrage)

T6 Trempé au four et revenu

T61 Trempé au four puis recuit partiel pour améliorer l’aptitude au formage (cintrage)

T651 Trempé au four, tractionné et revenu

T6510 Trempé au four, tractionné et revenu

T6511 Idem T6510, mais peu être redressé si nécessaire

T652 Trempé, compressé et revenu

T7351 Trempé, tractionné et sur-revenu pour améliorer la résistance à la corrosion sous 
contrainte

T851 Trempé, tractionné et revenu.
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INFORMATIONS TECHNIQUES
ALUMINIUM MECANIQUE

COMPOSITION CHIMIQUE

ALLIAGE Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Ti Autre

Chaque Total

1050A Mini 
Maxi

 
0,25

 
0,40

 
0,05

 
0,05

 
0,05

 
0,07

 
0,05

 
0,03

2007 Mini 
Maxi

 
0,8

 
0,8

3,30 
4,60

0,50 
1,00

0,40 
1,80

 
0,10

 
0,20

 
0,80

 
0,20

 
0,10

 
0,30

2011 Mini 
Maxi

 
0,40

 
0,50

5,00 
6,00

 
0,30

 
0,05

 
0,15

2017A Mini 
Maxi

0,20 
0,80

 
0,70

3,50 
4,50

0,40 
1,00

0,40 
1,00

 
0,10

 
0,25

 
0,05

 
0,15

2030 Mini 
Maxi

 
0,80

 
0,70

3,30 
4,50

0,20 
1,00

0,50 
1,30

 
0,10

 
0,50

 
0,20

 
0,10

 
0,30

2618A Mini 
Maxi

0,15 
0,25

0,90 
1,40

1,80 
2,70

 
0,25

1,20 
1,80

0,80 
1,40

 
0,15

 
0,20 0,05 0,15

5083 Mini 
Maxi

 
0,40

 
0,40

 
0,10

0,40 
1,00

4,00 
4,90

0,05 
0,25

 
0,25

 
0,15

 
0,05

 
0,15

5086 Mini 
Maxi

 
0,40

 
0,50

 
0,10

0,20 
0,70

3,50 
4,50

0,05 
0,25

 
0,25

 
0,15

 
0,05

 
0,15

5754 Mini 
Maxi

 
0,40

 
0,40

 
0,10

 
0,50

2,60 
3,60

 
0,30

 
0,20

 
0,15

 
0,05

 
0,15

6060 Mini 
Maxi

0,30 
0,60

0,10 
0,30 

 
0,10

 
0,10

0,35 
0,60

 
0,05

 
0,15

 
0,10

 
0,05

 
0,15

6061 Mini 
Maxi

0,40 
0,80

 
0,70

0,15 
0,40

 
0,15

0,80 
1,20

0,04 
0,35

 
0,25

 
0,15

 
0,05

 
0,15

6082 Mini 
Maxi

0,70 
1,30

 
0,50

 
0,10

0,40 
1,00

0,60 
1,20

 
0,25

 
0,20

 
0,10

 
0,05

 
0,15

7020 Mini 
Maxi

 
0,35

 
0,40

 
0,20

0,05 
0,50

1,00 
1,40

0,10 
0,35

4,0 
5,0

 
0,05

 
0,15

7049A Mini 
Maxi

 
0,40

 
0,50

1,20 
1,90

 
0,50

2,10 
3,10

0,05 
0,25

7,20 
8,40

 
0,05 0,15

7075 Mini 
Maxi

 
0,40

 
0,50

1,20 
2,00

 
0,30

2,10 
2,90

0,18 
0,28

5,10 
6,10

 
0,20

 
0,05

 
0,15
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ALUMINIUM MECANIQUE

CORRESPONDANCE  
INTERNATIONALE

NF EN 573-1 NFA 02004 ISO ALLEMAGNE DIN
1050A A5 Al 99,5 3.0255 Al 99,5
1070A A7 Al 99,7 3.0275 Al 99,7
1080A A8 Al 99,8 3.0285 Al 99,8
1200 A4 Al 99,0 Cu 3.0205 Al 99
2011 Al Cu 6 Bi Pb 3.1655 Al Cu Bi Pb
2014 Al Cu 4 Si Mg 3.1255 Al Cu Si Mn

2017A AU4G Al Cu 4 Mg Si 3.1305 Al Cu Mg 1
2024 AU4G1 Al Cu 4 Mg 1
2030 AU4Pb
2117 Al Cu 2,5 Mg 3.1305 Al Cu 2,5 Mg 0,5

2618A AU2GN
3003 Al Mn 1 Cu 3.0517 Al Mn Cu
3005 Al Mn 1 Mg 0,5 3.0525 Al Mn 1 Mg 0,5
3105 Al Mg 0,5 Mn 0,5 3.0505 AlMn 0,5 Mg 0,5
4043 Al Si 5
4047 Al Si 12
5005 Al Mg 1
5052 Al Mg 2,5 3.3523 Am Mg 2,5
5083 AG4.5 Al Mg 4,5 Mn 0,7 3.3547 Al Mg 4,5 Mn
5086 AG4 3.3545 Al Mg 4 Mn
5183 Al Mg 4,5 Mn 0,7
5356 Al Mg 5 Cr
5454 Al Mg 3 Mn 3.3537 Al Mg 2,7 Mn
5754 AG3 Al Mg 3 3.3535 Al Mg 3

6005A Al Si Mg 3.3210 Al Mg Si 0,7
6060 AGS 3.3206 Al MgSi 0,5
6061 Al Mg 1 Si Cu 3.3211 Al Mg Si 1 Cu
6082 Al Si Mg Mn 3.2315 Al Mg Si 1
6262 Al Mg Si Pb
7020 Al Zn 4,5 Mg 1 3.4335 Al Zn 4,5 Mg 1

7094A Al Zn 8 Mg Cu
7050 Al Zn 6 Cu Mg Zr 3.4144
7075 AZ5GU Al Zn 5,5 Mg Cu 3.4365 Al Zn Mg Cu 1,5
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INFORMATIONS TECHNIQUES
ALUMINIUM MECANIQUE

CARACTÉRISTIQUES  
MÉCANIQUES
TÔLES ÉPAISSES

ALLIAGE ÉTAT ÉPAISSEUR 
MM

Charge de rupture Limite élastique Allongement

Rm (Mpa) Rp 0,2 (Mpa) A 5,65 A 50

Mini Maxi Mini % %

2017A T4/T451

6.0 < ép. ≤ 12.5 390 260 13
12.5 < ép. ≤40 390 250 12
40 < ép. ≤ 60 385 245 12
60 < ép. ≤ 80 370 240 7
80 < ép. ≤120 360 240 6

120 < ép. ≤ 150 350 240 4
2024 T3/T351 40 < ép. ≤ 80 420 290 8
5754 O/H111 12.5 < ép. ≤ 100 190 240 80 17

5083 O/H111

6.0 < ép. ≤ 12.5 275 350 125 16
12.5 < ép. ≤ 50 275 350 125 15
50 < ép. ≤ 80 260 115 12
80 < ép. ≤ 120 260 110 12

120 < ép. ≤ 200 255 105 12
5086 O/H111 12.5 < ép. ≤ 150 240 310 100 16

6061 T6/T651
12.5 < ép. ≤ 40 290 240 8
40 < ép. ≤ 80 290 240 6
80 < ép. ≤ 100 290 240 5

6082 T6/T651
12.5 < ép. ≤ 60 295 240 8
60 < ép. ≤ 100 295 240 7

7075 T6/T651

12.5 < ép. ≤ 25 540 470 6
25 < ép. ≤ 50 530 460 5
50 < ép. ≤ 60 525 440 4
60 < ép. ≤ 80 495 420 4
80 < ép. ≤ 90 490 390 4
90 < ép. ≤ 100 460 360 3
100 < ép. ≤ 120 410 300 2
120 < ép. ≤ 150 360 260 2
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ALUMINIUM MECANIQUE

CARACTÉRISTIQUES  
MÉCANIQUES
BARRES FILÉES

ALLIAGE ÉTAT DIAMÈTRE 
 MM

Charge de rupture Limite élastique Allongement

Rm (Mpa) Rp 0,2 (Mpa) A 5,65 A 50

Mini Maxi Mini % %
1050 F/H112 tous 60 20 25 23
2011 T4 Ø ≤ 200 275 125 14 12

2017

T4 Ø ≤ 25 380 260 12 10

T4/T451

25 < Ø ≤ 75 400 270 10
75 < Ø ≤ 150 390 260 9

150 < Ø ≤ 200 370 240 8
200 < Ø ≤ 250 360 220 7

2030 T4/T451
Ø ≤ 80 370 250 8 6

80 < Ø ≤ 200 340 220 8
5754 F/H112 Ø ≤ 150 180 80 14 12

5083
F

Ø ≤ 200 270 110 12 10
200 < Ø ≤ 250 260 100 12

O/H111 Ø ≤ 200 270 110 12 10
6101 T6 Ø ≤ 150 200 170 10 8
6005 T6 25 Ø ≤ 50 270 225 8

6060
T5 Ø ≤ 150 160 120 8 6
T6 Ø ≤ 150 190 150 8 6

6061 T6 Ø ≤ 200 260 240 8 6

6082 T6
Ø ≤ 20 295 250 8 6

20 < Ø ≤ 150 310 260 8
150 < Ø ≤ 200 280 240 6

7022 T6/T651 Ø ≤ 80 490 420 7 5

7049 T6/T65
Ø ≤ 100 610 530 5 4

100 < Ø ≤ 125 560 500 5
125 < Ø ≤ 150 520 430 5

7075 T6/T651

Ø ≤ 25 540 480 7 5
25 < Ø ≤ 100 560 500 7

100 < Ø ≤ 150 530 470 6
150 < Ø ≤ 200 470 400 5
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INFORMATIONS TECHNIQUES
ALUMINIUM MECANIQUE

PROPRIÉTÉS PHYSIQUES 
TYPIQUES

ALLIAGE/ÉTAT DENSITÉ
(kg/dm3)

INTERVALLE 
DE FUSION (°C)

Coefficient 
de dilatation 

linéique entre 
20 et 100°C

(10-6 K-1)

Conductivité 
thermique à 

20°C 
(W/m.k)

Conductivité 
électrique à 

20°C
(MS/m)

1050 H14/H24 2,70 645/658 23,5 34,2
2017 T4/T451 2,79 510/645 23,6 134 19,6
2024 T3/T351 2,77 502/638 22,9 121 17,9

2030 T3 2,82 510/640 23,0 134 19,6
2618 T851 2,76 549/638 22,3 146 21,3
5083 H111 2,66 574/638 24,2 117 16,9
5086 H111 2,66 585/640 23,8 126 17,9
5754 H111 2,67 590/645 23,8 132 18,9
6005 T5 2,71 607/654 23,6 188 27,7
6060 T6 2,70 615/655 23,4 200 30,3

6061 T6/T651 2,71 582/652 23,6 167 25,0
6082 T6/T651 2,71 570/645 23,5 174 23,8

7020 T6 2,78 604/645 23,1 137 20,4
7049 T6 2,82 477/627 23,4 154 23,3

7075 T6/T651 2,80 477/635 23,4 130 19,2
ACIER E24 7,82 1400/1530 13,5 54 5,0
ACIER E36 7,82 1400/1530 13,5 40 5,0
INOX 4307 7,90 1400/1450 17,5 15 1,4
INOX 4404 7,90 1375/1400 19,0 152 1,4

CUIVRE Cu a1 8,94 1083 17 391 57,0
LAITON Cu Zn 40 Pb 3 8,50 875/890 21 121 14,3

Valeurs moyennes données à titre indicatif, elles ne peuvent faire l’objet de garantie. 
Seules les normes en vigueur font foi.
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ALUMINIUM MECANIQUE

APTITUDES DE MISE EN ŒUVRE

ALLIAGE/ÉTAT SOUDAGE 
TIG/MIG

ANODISATION 
DÉCORATIVE

ANODISATION 
DURE

RÉSISTANCE 
À LA CORRO-
SION MARINE

USINAGE

1050 H14/H24 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

2017 T4/T451 ● ● ● ● ● ● ● ● ●

2024 T3/T351 ● ● ● ● ● ● ● ● ●

2030 T3 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

2618 T851 ● ● ● ● ● ● ● ● ●

5083 H111 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

5086 H111 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

5754 H111 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

6065 T5 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

6060 T6 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

6061 T6/T651 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

6082 T6/T651 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

7020 T6 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

7049 T6 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

7075 T6/T651 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

● ● ● ● excellent	 ● ● ● bon	 ● ● moyen	 ● mauvais, à éviter
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INFORMATIONS TECHNIQUES
ALUMINIUM MECANIQUE

APPLICATIONS PRINCIPALES

■  1050 	 Barres, tôles parfois, connecteurs car bonne conductivité 
électrique. Très faible contrainte (65 Mpa).

■  2011 	 Barres uniquement. Alliage de décolletage. Permet 
l’usinage à très haute vitesse. Bonne fragmentation du 
copeau grâce à la présence de plomb. Contrainte élevée 
(330 Mpa).

■  2017 	 Tôles, barres, tubes plats. Alliage mécanique français. Le 
plus répandu en mécanique générale. Forte contrainte 
(390 Mpa). Bonne formation du copeau.

■  2030 	 Barres uniquement. Alliage de décolletage pour forte 
contrainte (370 Mpa).

	 Très bonne fragmentation du copeau. Taux de plomb 
élevé qui limite son emploi compte tenu des directives 
européennes sur l’environnement.

■  2618	 Tôles et barres. Alliage aéronautique (Concorde).
	 Forte contraintes(410 Mpa). à la propriété de conserver 

de bonnes propriétés mécaniques à température  
d’utilisation élevée.

■  5754 	 Tôles et barres. Chaudronnerie, transport, mécanique. 
Très faible contrainte (220 Mpa). Très bonne aptitude au  
soudage, résistance à la corrosion élevée.

	 Grande aptitude à l’emboutissage et au pliage à l’état 
H111.

■  5086 	 Tôles, barres en qualité aéronautique. Alliage français 
utilisé dans le transport naval et routier. 

	 Applications mécaniques.
	 Faible contrainte (278 Mpa).
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ALUMINIUM MECANIQUE

APPLICATIONS PRINCIPALES

	 Très bonne aptitude au soudage, résistance à la corrosion  
élevée. Peut être sensible à la corrosion sous tension si la  
température d’utilisation est supérieure à 65 °C.

■  5083 	 Tôles et barres. Idem 5086 mais variante anglo-saxonne (305 
Mpa). Meilleur comportement à l’usinage.

	 Peut être sensible à la corrosion sous tension si la température 
d’utilisation est supérieure à 65°C.

■  6061 	 Tôles et barres. Alliage USA. Application chaudronnerie, 
ferroviaire, mécanique. Moyenne contrainte (300 Mpa).

	 Apte au soudage et à l’anodisation.

■  6082 	 Tôles et barres. Alliage mécanique allemand.
	 Bonne résistance mécanique (330 Mpa).
	 Véhicules industriels, machines spéciales, mécanique générale. 

Apte au soudage et à l’anodisation. Copeaux secs.

■  7020 	 Applications très spécifiques. Principalement en armement 
en France (GIAT). En voie de disparition dans le négoce. 
Résistance assez élevée (360 à 400 Mpa). Soudage à l’arc avec 
maintien des caractéristiques mécaniques dans les zones 
soudées. Très sensible à la corrosion.

■  7075 	 Tôles et barres. Développé pour l’aéronautique, cet alliage 
a trouvé de nouveaux débouchés grâce à de hautes  
caractéristiques (560 Mpa).

	 Applications moules, semelles d’outils.

■  7049 	 Barres uniquement. Très hautes caractéristiques mécaniques 
(600 Mpa).
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INFORMATIONS TECHNIQUES
ALUMINIUM MECANIQUE

ALUMINIUM  
& ALLIAGES D’ALUMINIUM
PRINCIPALES NORMES APPLICABLES

COMPOSITION CHIMIQUE 
ET FORME  
DES PRODUITS  
CORROYÉS

NF EN 573-1 Système de désignation numérique
NF EN 573-2 Désignation numérique basée sur les symboles
NF EN 573-3 Composition chimique
NF EN 573-4 Forme des produits.

PRODUITS CORROYÉS NF EN 515 Désignation des états métallurgiques

BARRES, TUBES ET  
PROFILÉS FILÉS

NF EN 755-1 Conditions techniques de contrôle et de livraison
NF EN 755-2 Caractéristiques
NF EN 755-3 Barres rondes, tolérances sur dimension et forme
NF EN755-4 Barres carrées, tolérances sur dimension et forme
NF EN755-5 Barres rectangularies, tolérances sur dimension et forme
NF EN 755-6 Barres hexagonales, tolérance sur dimension et forme
NF EN 755-7 Tubes filés sur aiguilles, tolérances sur dimension et forme
NF EN 755-8 Tubes filés à pont, tolérances sur dimension
NF EN 755-9 Profilés, tolérance sur dimension et forme

BILLETTES DE FILETAGE NF EN 486 Spécifications

TÔLES BANDES  
ET TÔLES ÉPAISSES

NF EN 485-1 Condition techniques de contrôle et de livraison
NF EN 485-2 Caractéristiques
NF EN 485-3 Tolérance sur forme et dimension des produits laminés à chaud
NF EN 485-4 Tolérance sur forme et dimension des produits laminés à froid

TÔLES À RELIEF NF EN 1386 Spécifications

BARRES, TUBES  
ET PROFILÉS ÉTIRÉS

NF EN 754-1 Conditions techniques de contrôle et de livraison
NF EN 754-2 Caractéristiques
NF EN 754-3 Barres rondes, tolérances sur dimension et forme
NF EN 754-4 Barres carrées, tolérances sur dimension et forme
NF EN 754-5 Barres rectangulaires, tolérances sur dimension et forme
NF EN 754-6 Barres hexagonales, tolérances sur dimension et forme
NF EN 754-7 Tubes filés sur aiguilles, tolérance sur dimension et forme
NF EN 754-8 Tubes filés à pont, tolérances sur dimension

PRODUITS  
MÉTALLIQUES

NF EN 10002-1 Méthode d’essais de traction
NF EN 10204 Type de documents de contrôle
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ALUMINIUM MECANIQUE

LEXIQUE
■  Compression : Écrasement d’une plaque à la presse entraînant une réduction 

d’épaisseur de 2,5 à 4% et un allongement proportionnel. Cette opération 
a un effet comparable au tractionnement.

■ 	Contraintes internes : Tensions résiduelles au coeur du produit résultant de  
refroidissement rapide lors de l’opération de trempe.

■  Corroyage : Déformation à chaud, à tiède ou à froid d’un produit (forgeage, 
laminage, filage, étirage,...). Le corroyage à tiède ou à froid provoque un 
écrouissage du métal.

■  Dressage ou redressage : Améliore la fragmentation du copeau. Tend à 
disparaître dans le respect des directives européennes sur l’environnement.

■  Écrouissage : Opération de déformation à froid qui provoque une dureté 
superficielle.

■  Écroûtage : Usinage de la circonférence d’une billette pour en éliminer la 
croûte (zone corticale).

■ 	Homogénéisation : Passage au four à une température supérieure au point de  
transformation à l’état solide pour permettre la répartition homogène des 
atomes des éléments d’addition.

■  Maturation : Progression des caractéristiques mécaniques du métal avec 
le temps. Elle peut se faire à température ambiante ou être accélérée en 
effectuant un revenu.

■  Mise en solution : Chauffage à une température inférieure au point de  
fusion pour répartir les éléments solubles. Cette opération est immédiatement 
suivie de la trempe.

■  Mûri : État d’un produit ayant subi une maturation à température ambiante.

■  Planage : Opération de redressage d’un tôle. Cette opération s’effectue soit 
en la faisant passer entre une série de rouleaux soit en l’étirant avec deux 
vérins.
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INFORMATIONS TECHNIQUES
ALUMINIUM MECANIQUE

LEXIQUE
■  	Recristallisation : Passage au four d’un produit écroui pour rétablir une 

structure cristalline à grain fins.

■ 	Recuit : Passage au four pour adoucir un métal trop durci par l’écrouissage. 
L’état recuit caractérise un métal ayant subi l’opération de recuit et qui 
possède la malléabilité maximum et le minimum de résistance mécanique.

■  Revenu : Passage au four à température moyenne et temps élevé pour 
accélérer la maturation. Le revenu améliore sensiblement les propriétés 
mécaniques par rapport à un métal mûri.

■  Stabilisation : Maintien au four pour bloquer l’évolution dans le temps d’un 
produit. Permet de réduire la sensibilité à la corrosion intergranulaire.

■  Traction : Allongement de 0,5 à 3% d’un produit dans le but de réduire les 
contraintes internes et d’améliorer la stabilité lors de l’usinage.

■  Trempe : Refroidissement à l’air ou à l’eau qui permet de bloquer les 
effets de la mise en solution.

■ Trempe fraîche : état temporaire d’un produit durant lequel ses  
caractéristiques n’ont pas augmenté par la maturation.
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ALUMINIUM MECANIQUE

LEXIQUE
QU’EST-CE QUE L’ANODISATION ?

■	 Anodisation : L’aluminium se recouvre instantanément au contact de l’air 
d’une infime couche d’oxyde de moins de 0,01µ. C’est cette capacité à s’auto- 
immuniser qui confère à ce matériau une exceptionnelle résistance à la  
corrosion.

	 Réaliser artificiellement une couche d’oxyde plus ou moins épaisse permet 
de répondre à des attentes diverses : esthétique, coloration dans la masse, 
préparation au collage ou à la peinture, résistance à la corrosion, dureté 
superficielle, amélioration du coefficient de frottement, isolation électrique. 
L’anodisation qui peut être réalisée suivant divers techniques répond à ces 
attentes.

■  Anodisation décorative : C’est l’anodisation sulfurique qui est la plus 
employée. L’épaisseur de couche est généralement de 15µ voir 20µ. Dans 
un premier temps, les oxydes forment des cellules micro-poreuses.

	 Dans un deuxième temps, on colmate ces porosités par hydratation afin 
d’empêcher l’éventuelle infiltration d’agents corrosifs.

	 On peut infiltrer un colorant avant le colmatage. Une fois la couche colmatée, 
le métal est coloré dans la masse.

	 On peut également effectuer une coloration par électrolyse.

	 Tous les alliages n’ont pas la même aptitude à subir une anodisation  
décorative (voir aptitude à la mise en oeuvre).

■  Anodisation dure : Plusieurs technologies dont l’anodisation sulfurique 
permettent de réaliser une couche d’oxyde épaisse de 50 à 100µ. La dureté 
superficielle est alors très importante et la résistance à l’abrasion est  
supérieure à celle des aciers traités. La couche épaisse d’oxyde est un isolant 
électrique.

	 En imprégnant la couche de lanoline ou de téflon, on obtient des propriétés 
d’anti-adhérence exceptionnelles.
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ALUMINIUM MECANIQUE

TÔLES

INFORMATION TECHNIQUE

2 6 10 14 18

CHOISIR L’ALLIAGE LE MIEUX ADAPTÉ

LES 4 CRITÈRES ESSENTIELS : 
• Résistance mécanique (résistance à la rupture, dureté, ...)
• Formalité (facilité à plier, rouler, emboutir, ...)
• Soudabilité (aptitude à être assemblé, rechargé, ...)
• Stabilité pendant l’usinage.

STABILITÉ DIMENSIONNELLE

2017 7075 2618 6082 5083
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INFORMATION TECHNIQUE
TOLÉRANCE SUR ÉPAISSEUR DES TÔLES LAMINÉES À CHAUD
SELON EN 485-3

ÉPAISSEUR SPÉCIFIQUE 
(MM) LARGEUR (MM)

SUPÉRIEURE À INFÉRIEURE
OU ÉGALE À JUSQU’À 1250 DE 1251 À 1600 DE 1601 À 2000 DE 2001 À 2500

2,5 4 +/- 0,28 +/- 0,28 +/- 0,32 +/- 0,3
4 5 +/- 0,30 +/- 0,30 +/- 0,35 +/- 0,40
5 6 +/- 0,32 +/- 0,32 +/- 0,40 +/- 0,45
6 8 +/- 0,35 +/- 0,40 +/- 0,40 +/- 0,50
8 10 +/- 0,45 +/- 0,50 +/- 0,50 +/- 0,55
10 15 +/- 0,50 +/- 0,60 +/- 0,65 +/- 0,65
15 20 +/- 0,60 +/- 0,70 +/- 0,75 +/- 0,80
20 30 +/- 0,65 +/- 0,75 +/- 0,85 +/- 0,90
30 40 +/- 0,75 +/- 0,85 +/- 1,00 +/- 1,10
40 50 +/- 0,90 +/- 1,00 +/- 1,10 +/- 1,20
50 60 +/- 1,10 +/- 1,20 +/- 1,40 +/- 1,50
60 80 +/- 1,40 +/- 1,50 +/- 1,70 +/- 1,90
80 100 +/- 1,70 +/- 1,80 +/- 1,90 +/- 2,10
100 150 +/- 2,10 +/- 2,20 +/- 2,50 +/- 2,60
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ALUMINIUM MECANIQUE

TÔLES MINCES

TRUCS & ASTUCES
PLIER UNE TÔLE EN ALUMINIUM

Le taux d’allongement (A%) détermine la capacité de pliage des alliages 
d’aluminium.
Le rayon minimum conseillé est exprimé dans le tableau ci-dessous en 
multiple de l’épaisseur à la fibre neutre.
Pour réaliser les plis serrés, on doit privilégier le sens perpendiculaire au sens 
de laminage.

Fibre 
neutre

ÉpaisseurR

ÉPAISSEUR MM
RAYON DE PLIAGE MINIMUM

0,5 0,8 1,0 1,5 2,0 3,0 4,0 5 6,0 À 10,0
1050 O 0,5 e 0,5 e 0,5 e 0,5 e 0,5 e

1050 H24 0,5 e 1,0 e 1,0 e 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 3,0 e
2017 T4 3,5 e 3,5 e 3,5 e 4,0 e 5,0 e 5,5 e 5,5 e 6,0 e 8,0 e

5754 H111 0,5 e 1,0 e 1,0 e 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 2,5 e
5754 H22 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 2,0 e 2,0 e 2,5 e 3,0 e
5754 H24 1,5 e 2,0 e 2,0 e 2,5 e 2,5 e 2,5 e 3,0 e 3,0 e 3,5 e
5083 H111 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 2,0 e 3,0 e
5086 H111 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 3,0 e
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TÔLES MÉCANIQUES
NON TREMPÉES SUIVANT NF EN 485-1 2 3

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE TÔLE / KG 5754 MM 5083 5086
H111 H111 H111

1020 x 2020

10 55,63   
12 66,76   
15 83,45 
16 89,01  
20 111,26   
25 139,08  
30 166,89  
35 194,71 
40 222,52  
45 250,34 
50 278,15 
60 333,78 
70 389,42 
80 445,05 
90 500,68 
100 556,31 
120 667,57 
140 778,83 
150 834,46 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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ALUMINIUM MECANIQUE

TÔLES

TÔLES MÉCANIQUES
NON TREMPÉES SUIVANT NF EN 485-1 2 3

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE TÔLE / KG 5754 MM 5083 5086
H111 H111 H111

1020 x 2020 40 345,64 

1270 x 2520

10 123,94  
12 148,73 
15 185,91  
16 198,31  
20 247,88  
25 309,85  
30 371,82  
35 433,79 
40 495,76  
45 557,73  
50 619,70 
60 743,64 
70 867,59 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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TÔLES MÉCANIQUES
TREMPÉES SUIVANT NF EN 485-1 2 3 (1)

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE TÔLE / KG 2017 2618(1) 6061 6082
T4/T451 T851 T651 T6/T651

1020 x 2020

6 34,61  
8 46,15  
10 57,69  
12 69,23  
15 86,54  
16 92,31  
20 115,38  
25 144,23  
30 173,07  
35 201,92  
40 230,76   
45 259,61  
50 288,46  
60 346,15  
70 403,84  
80 461,53  
90 519,22   
100 576,91  
120 692,29   
140 808,00  
150 865,37   

1270 x 2520

10 89,61 
12 107,53 
15 134,42
16 143,38  
20 179,22 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
(1) ALLIAGE 2618 SUIVANT NFA 50451
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ALUMINIUM MECANIQUE

TÔLES

TÔLES MÉCANIQUES
TREMPÉES SUIVANT NF EN 485-1 2 3 (1)

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE TÔLE / KG 2017 2618(1) 6061 6082
T4/T451 T851 T651 T6/T651

1270 x 2520

25 224,03 
35 313,64  
45 403,25 
60 537,67  
70 627,28 
80 716,89 
90 806,50 
120 1075,33 

1520 x 3020

8 102,82 
10 128,53 
12 154,24 
15 192,80 
16 205,65  
20 257,06  
25 321,33  
30 385,59   
35 449,86  
40 514,12  
50 642,66  
60 771,19  
90 1115,00  

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
(1) ALLIAGE 2618 SUIVANT NFA 50451
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TÔLES MÉCANIQUES
ALLIAGE 7075 SUIVANT NF EN 485-1 2 3 4
HAUTE RÉSISTANCE

EXEMPLES D’APPLICATION : 

• Semelle d’outillage	 • Porte outils à bois	 • Moule basse pression
• Pince de désincarnation	 • Moule d’injection	 • Pince de robot de soudage

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE TÔLE / KG 7075
T651

1270 x 2520

15 134,42 
20 179,22 
25 224,03 
30 268,83 
35 313,64 
42 376,37 
52 465,98 
62 555,59 
72 645,20 
82 734,81 
92 824,42 
102 914,03 
122 1093,26 

1520 x 3020

15 192,79 
20 258,00 
25 322,00 
30 386,00 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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ALUMINIUM MECANIQUE

TÔLES

TÔLES MÉCANIQUES
TREMPÉES SUIVANT NF EN 485-1 2 3

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE TÔLE / KG 2017
T4

1000 x 2000

1,0 5,600 
1,5 8,400 
2,0 11,200 
3,0 16,800 
4,0 22,400 
5,0 28,000 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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5083
COULÉES SURFACÉES
PVC 2 FACES

LES CRITÈRES ESSENTIELS : 

Alliage série 5000 
(Al, Mg)

Rugosité : 0,4 mμ

Tolérances d’épaisseur : +/- 0,1 mm 

Planéité : 	- ép. 6 à 15 mm : 0,35 mm
		  - ép. 16 à 30 mm : 0,15mm

Conductivité thermique : 142 wm°k à 20°C

Conductivité électrique : 36 % à 20°C (% IACS)

Résistance à la rupture : 240 à 290 Mpa

Limite élastique : 110 à 130 Mpa

Module de Young : 70,000 Mpa

Allongement : 3%

Dureté Brinell : 70

Coefficient de dilatation moyenne  : 	 - 20-100°C   23.6x10-6		
	 - 20-200°C   24.5x10-6

Format : 1520 x 3026 mm

Stock permanent	
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ALUMINIUM MECANIQUE

TÔLES

PARACHÈVEMENT TÔLES

Épaisseur : 5  à 150 mm
Longueur maxi. : 3000 mm
Largeur mini. : 20 mm

Épaisseur : 200 mm
Diamètre maxi. : 2000 mm
Diamètre mini. : 230 mm

TOLÉRANCE DE COUPE (EN FONCTION DE LA LONGUEUR)

COUPE DROITE DE CARRÉS, RECTANGLES, TRIANGLES, OCTOGONES, ...

COUPE AUTOMATISÉE DE DISQUES

COUPE DE FORME AU TRACÉ

LONGUEUR - DE 500 500 À 1000 1000 À 1500 + DE 1500
STANDARD +/- 0,3 +/- 0,4 +/- 0,5 +/- 0,6

SUR DEMANDE +/- 0,2 +/- 0,3 +/- 0,4 +/- 0,5
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ALUMINIUM MECANIQUE

BARRES MÉCANIQUES
RONDES ÉTIRÉES SUIVANT NF EN 754-1 2 3

DIAMÈTRE MM POIDS THÉORIQUE KG/MÈTRE 2017 6082
T3 T6

8 0,141 
10 0,220 
12 0,317 
14 0,431 
15 0,495  
16 0,563 
18 0,713  
20 0,880  
22 1,064  
24 1,267 
25 1,374  
26 1,487  
28 1,724  
30 1,979  
32 2,252  
35 2,694  
36 2,850 
38 3,176 
40 3,519  
42 3,879  
45 4,453  
50 5,498  
52 5,946 
55 6,652  
60 7,917  
65 8,960  

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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BARRES
ALUMINIUM MECANIQUE

BARRES MÉCANIQUES
RONDES FILÉES SUIVANT NF EN 755-1 2 3

DIAMÈTRE MM POIDS THÉORIQUE  
KG/MÈTRE 1050 2017 5083 6061 6082 7049 7075

F T4 F T6 T6 T6 T6
20 0,880   
25 1,374   
30 1,979    
32 2,252  
35 2,674  
36 2,850 
38 3,173
40 3,519     
45 4,451 
50 5,498      
52 5,946  
55 5,652 
56 6,896   
60 7,917       
65 9,217      
70 10,776       
72 11,394 
75 12,370    
80 14,074       
85 15,889     
90 17,813       
95 19,847 

100 21,991     

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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ALUMINIUM MECANIQUE

BARRES MÉCANIQUES
RONDES FILÉES SUIVANT NF EN 755-1 2 3

DIAMÈTRE MM POIDS THÉORIQUE  
KG/MÈTRE 2017 5083 6061 6082 7049 7075

T4 F T6 T6 T6 T6
105 24,245   
110 26,609   
115 29,083  
120 31,667    
125 34,361    
130 37,165   
140 43,103   
150 49,480    
160 56,297   
170 63,555  
180 71,251   
185 75,265
200 87,965   
210 96,981 
220 106,437 
225 111,330  
240 126,669  
250 137,445  
275 166,308 
300 197,921 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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BARRES
ALUMINIUM MECANIQUE

DIAMÈTRE (MM) TOLÉRANCE

SUPÉRIEUR À INFÉRIEUR OU ÉGAL À ALLIAGES GROUPE 1 ALLIAGES GROUPE 2
8 18 +/- 0,22 +/- 0,30
18 25 +/- 0,25 +/- 0,35
25 40 +/- 0,30 +/- 0,40
40 50 +/- 0,35 +/- 0,45
50 65 +/- 0,40 +/- 0,50
65 80 +/- 0,45 +/- 0,70
80 100 +/- 0,55 +/- 0,90
100 120 +/- 0,65 +/- 1,00
120 150 +/- 0,80 +/- 1,20
150 180 +/- 1,00 +/- 1,40
180 220 +/- 1,15 +/- 1,70
220 270 +/- 1,30 +/- 2,00
270 320 +/- 1,60 +/- 2,50

DIAMÈTRE (MM) TOLÉRANCE
SUPÉRIEUR À INFÉRIEUR OU ÉGAL À

3 6 0 / - 0,08
6 10 0 / - 0,09
10 18 0 / - 0,11
18 30 0 / - 0,13
30 50 0 / - 0,16
50 65 0 / - 0,19
65 80 0 / - 0,30
80 100 0 / - 0,35

ALLIAGES GROUPE 1 : séries 1000 ; 3000 ; 6000 ; 5005 ; 5015 ; 5251
ALLIAGES GROUPE 2 : séries 2000 ; 7000 ; 5019 ; 5154 ; 5454 ; 5083 ; 5086

INFORMATION TECHNIQUE
TOLÉRANCE SUR DIAMÈTRE DES BARRES RONDES

FILÉES SELON EN 755-3

ÉTIRÉES SELON EN 754-3
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ALUMINIUM MECANIQUE

BARRES MÉCANIQUES
CARRÉES ÉTIRÉES SUIVANT NF EN 754-1 2 4

BARRES MÉCANIQUES
CARRÉES FILÉES SUIVANT NF EN 755-1 2 4

DIMENSION MM POIDS THÉORIQUE KG/MÈTRE 2017
T3

20 x 20 1,120 
25 x 25 1,750 
30 x 30 2,520 
35 x 35 3,430 
40 x 40 4,480 
45 x 45 5,670 
50 x 50 7,000 

DIMENSION MM POIDS THÉORIQUE KG/MÈTRE 2017
T4

50 x 50 7,000 
60 x 60 10,080 
65 x 65 11,830 
70 x 70 13,720 
80 x 80 17,920 
90 x 90 22,680 

100 x 100 28,000 
110 x 110 33,880 
120 x 120 40,320 
140  140 54,880 

150 x 150 63,000 
200 x 200 112,000 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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INFORMATIONS TECHNIQUES
TOLÉRANCE SUR PLAT DES BARRES CARRÉES

DIMENSION (MM) TOLÉRANCE
SUPÉRIEURE À INFÉRIEUREOU ÉGALE À ALLIAGE GROUPE 1 ALLIAGE GROUPE 2

8 18 +/-0,22 +/-0,30
18 25 +/-0,25 +/-0,35
25 40 +/-0,30 +/-0,40
40 50 +/-0,35 +/-0,45
50 65 +/-0,40 +/-0,50
65 80 +/-0,45 +/-0,70
80 100 +/-0,55 +/-0,90
100 120 +/-0,65 +/-1,0
120 150 +/-0,80 +/-1,2
150 180 +/-1,0 +/-1,4
180 220 +/-1,15 +/-1,7
220 270 +/-1,3 +/-2,0
270 320 +/-1,6 +/-2,5

DIMENSION (MM) TOLÉRANCE
SUPÉRIEURE À INFÉRIEURE OU ÉGALE À 

3 6 0/-0,08
6 10 0/-0,09
10 18 0/-0,11
18 30 0/-0,13
30 50 0/-0,16
50 65 0/-0,19
65 80 0/-0,30
80 100 0/-0,35

ALLIAGES GROUPE 1 : séries 1000 ; 3000 ; 6000 ; 5005 ; 5015 ; 5251
ALLIAGES GROUPE 2 : séries 2000 ; 7000 ; 5019 ; 5154 ; 5454 ; 5083 ; 5086
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ALUMINIUM MECANIQUE

BARRES MÉCANIQUES
RONDES COULÉES HOMOGÉNÉISÉES

Il n’y a pas d’essai de traction réalisé sur les barres coulées. Dans la pratique, on 
observe une limite à la rupture de 240 Mpa. Cette valeur ne peut faire l’objet d’une 
garantie.
Le certificat 2.2 indique la composition chimique. Le traitement d’homogénéisation
permet d’améliorer la qualité de structure.

DIAMÈTRE MM POIDS THÉORIQUE KG/MÈTRE 5083 2017
310 211,34  
320 225,19  
327 235,02  
350 269,25  
375 309,25 
400 351,68  
430 406,32 
450 445,09  
500 549,50  

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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BARRES
ALUMINIUM MECANIQUE

TRUCS & ASTUCES
TOLÉRANCE DES BARRES EN µ

ARBRES Ø MM 3.1 À 6 6.1 À 10 11 À 18 19 À 30 31 À 50 51 À 80 81 À 120 120 À 180

g5 -4 
-9

-5
-11

-6
-14

-7
-16

-9
-20

-10
-23

-12
-27

-14
-32

g6 -4
-12

-5
-14

-6
-17

-7
-20

-9
-25

-10
-29

-12
-34

-14
-39

h5 0
-5

0
-6

0
-8

0
-9

0
-11

0
-13

0
-15

0
-18

h6 0
-8

0
-9

0
-11

0
-13

0
-16

0
-19

0
-22

0
-25

h7 0
-12

0
-15

0
-18

0
-21

0
-25

0
-30

0
-35

0
-40

h8 0
-18

0
-22

0
-27

0
-33

0
-39

0
-46

0
-54

0
-63

h9 0
-30

0
-36

0
-43

0
-52

0
-62

0
-74

0
-87

0
-100

h10 0
-48

0
-58

0
-70

0
-84

0
-100

0
-120

0
-140

0
-160

h11 0
-75

0
-90

0
-110

0
-130

0
-160

0
-190

0
-220

0
-250

h13 0
-180

0
-220

0
-270

0
-330

0
-390

0
-460

0
-540

0
-630

j6 +6
-2

+7
-2

+8
-3

+9
-4

+11
-5

+12
-7

+13
-9

+14
-11

js5 +/-2.5 +/-3 +/-4 +/-4.5 +/-5.5 +/-6.5 +/-7.5 +/-9

js6 +/-4 +/-4.5 +/-5.5 +/-6.5 +/-8 +/-9.5 +/-11 +/-12.5

js9 +/-15 +/-18 +/-21 +/-26 +/-31 +/-37 +/-43 +/-50

js11 +/-37 +/-45 +/-55 +/-65 +/-80 +/-95 +/-110 +/-125

k5 +6
+1

+7
+1

+9
+1

+11
+2

+13
+2

+15
+2

+18
+3

+21
+3

k6 +9
+1

+10
+1

+12
+1

+15
+2

+8
+2

+21
+2

+25
+3

+28
+3

k11 +75
0

+80
0

+110
0

+130
0

+160
0

+180
0

+220
0

+250
0



41

BARRES

AL
UM

IN
IU

M
 M

EC
AN

IQ
UE

ALUMINIUM MECANIQUE

BARRES MÉCANIQUES
PLATS FILÉS SUIVANT NF EN 755-1 2 5

Si l’application finale le 
permet et si les  
dimensions de la pièce 
sont compatibles, alors
les plats sont plus
économiques que les 
tôles découpées.

DIMENSION MM POIDS THÉORIQUE KG/MÈTRE 2017 6082
T4 T6

20 x 15 0,840 
30 x 20 1,680  
40 x 15 1,680 
40 x 20 2,240  
40 x 25 2,800 
40 x 30 3,360 
50 x 15 2,100 
50 x 20 2,800  
50 x 25 3,500 
50 x 30 4,200 
50 x 40 5,600 
60 x 15 2,520 
60 x 20 3,360  
60 x 25 4,200 
60 x 30 5,040 
60 x 40 6,720 
80 x 15 3,360 
80 x 20 4,480  
80 x 30 6,720  
80 x 40 8,960 
80 x 50 11,200 
100 x 10 2,800 
100 x 15 4,200 
100 x 20 5,600 
100 x 30 8,400 
100 x 40 11,200 
100 x 50 14,000 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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42 4342 43

PARACHÈVEMENT BARRES
CAPACITÉ DE DÉCOUPE

COUPE AUTOMATISÉE DE BARRES EN SÉRIE OU À L’UNITÉ
• Diamètre mini. : 50 mm
• Diamètre maxi. : 500 mm 
• Longueur mini. : 20 mm

TOLÉRANCE DE COUPE POUR UNE LONGUEUR DE 20 À 500 MM
DIAMÈTRE D (MM) 50 À 459 MM 460 À 500 MM

STANDARD +/-1 +/-2
SUR DEMANDE +/-0,5 +/-1
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TUBES MÉCANIQUES
TUBES RONDS FILÉS  
SUIVANT NF EN 755-1 2 7	

Les tubes ronds mécaniques en 2017 sont filés sur aiguille suivant la NF EN 755-7. 
Une filière peut être associée à plusieurs aiguilles de différents diamètres. On peut 
ainsi réaliser des dimensions spécifiques, plus proches de l’application finale sous 
réserve que la quantité et le délai de mise en production soient compatibles.

DIMENSION MM POIDS THÉORIQUE KG/MÈTRE 2017
T4

50 x 10 3,519 
60 x 10 4,398 
70 x 10 5,278 
70 x 20 8,796 
75 x 10 5,718 
80 x 10 6,158 
80 x 20 10,556 
85 x 10 6,597 
90 x 10 7,037 
90 x 20 12,315 
100 x 10 7,917 
100 x 20 14,074 
110 x 10 9,796 
110 x 20 15,834 
120 x 20 17,593 

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
LONGUEUR DE 4 À 6 M.
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TUBES
ALUMINIUM MECANIQUE

INFORMATIONS TECHNIQUES
TUBES FILÉS À PONT :
Le diamètre intérieur est obtenu par un noyau solidaire de la filière. Le métal est 
séparé en plusieurs boyaux qui se rapprochent et se ressoudent à chaud en sortie 
de filière. Cette technologie ne permet pas de garantir la résistance à de fortes 
contraintes mécaniques.

TUBES FILÉS SUR AIGUILLE : 
Généralement la billette est une ébauche creuse. Le diamètre intérieur est obtenu 
par l’aiguille qui est fixée sur le piston de poussée. La structure homogène des tubes 
filés sur aiguille garantit une résistance mécanique optimale.

SCHÉMA D’UNE FILIÈRE VUE EN COUPE

VUE EN COUPE DU PROCESSUS DE FILAGE

REPRÉSENTATION SCHÉMATIQUE
DU FLUX MÉTAL DANS LA FILIÈRE

Filière
Noyau

Filière

Tube
Piston

Aiguille

Ébauche

Conteneur
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ALUMINIUM
AÉRONAUTIQUE
DEMI-PRODUIT ALUMINIUM		 P. 47

PRODUITS FILÉS / ÉTIRÉS		 P. 48

PRODUITS LAMINÉS		 P. 51

HARD HALLOYS		 P. 55

NORMES AÉRONAUTIQUES		 P. 57
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

KMS Aéro distribue des alliages d’aluminium destinés à l’aéronautique et à la défense 
depuis plus de 40 ans. Avec une organisation centralisée à Bussy-Saint-Georges (77), 
notre service commercial est à votre disposition pour vous établir des offres de prix et 
de délais pour la fourniture de produits stockés ou non, avec les prestations associées 
(découpe au format, forage, surfaçage, protection...)

Les produits répondent à la plupart des normes aéronautiques, ASN-A / ABS / QQA / 
NCT... et sont distribués avec la traçabilité requise pour toutes les applications dans les 
domaines aéronautique, spatial et de la défense.

Les alliages d’aluminium sont élaborés par les plus grands producteurs spécialisés en 
Europe et aux Etats-Unis, répondant aux critères de qualité les plus élevés.

Avec un stock de plus de 500 Tonnes de produits aéronautiques (barres, tubes, tôles 
fines, tôles épaisses). 

KMS Aéro vous assure la disponibilité d’une gamme étendue de produits et offre un 
ensemble de services complémentaires pour le parachèvement.

Notre système de qualité (SMQ) est certifié ISO 9001 : 2015 et EN 9120 : 2018. 

Nous disposons d’une logistique capable de répondre à vos besoins dans le monde 
entier.

KMS Aéro is distributing high-quality aluminium alloys as a key supplier to the aerospace 
industry for more than 40 years. With a stock center located at Bussy St Georges (77), our 
commercial team can make the quotations for a large range of products, in stock or not, 
with the combined services (plates cutting, boring, milling...)

KMS Aero can deliver the material produced from approved suppliers every where in the 
world according to your requirements (export packing, transport...)

PRODUITS AÉRONAUTIQUE
SPACIAL ET DÉFENSE	

KMS AÉRO
AU SERVICE DE L’INDUSTRIE  
AÉRONAUTIQUE ET SPACIALEKMS Aéro
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

DEMI-PRODUIT ALUMINIUM
SELON NORMES AÉRONAUTIQUES

ALLIAGE 2024 2618 5086 6061 7175 7050/7010

BARRES RONDES
ROUND BARS     

TÔLES FINES
SHEETS    

TÔLES ÉPAISSES
PLATES     

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

PRODUITS FILÉS / ÉTIRÉS 
POUR L’AÉRONAUTIQUE ET L’ARMEMENT
ROUND BARS FOR AIRCRAFT AND DEFENCE APPLICATIONS

D

BARRES RONDES / ROUND BARS
2024 T351 - ÉTIRÉ - DRAWNED
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIAMÈTRE / Ø  
MM

POIDS / WEIGHT  
KG / ML

16 0,570
20 0,880
25 1,350
28 1,720
30 1,980
32 2,290
36 2,850
40 3,540
42 3,870
45 4,530
50 5,590

BARRES RONDES / ROUND BARS
2024 T3510/T3511 - FILÉ - EXTRUDED
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIAMÈTRE / Ø  
MM

POIDS / WEIGHT  
KG / M

20 0,882
25 1,350
30 1,980
36 7,010
40 3,540
50 5,590
56 7,010
60 8,050
65 9,280
70 10,770
75 12,360
80 14,600
85 15,880
90 17,800
100 21,990
110 26,609
120 31,650
130 37,130
140 43,100
150 49,480 

D
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

PRODUITS FILÉS / ÉTIRÉS 
POUR L’AÉRONAUTIQUE ET L’ARMEMENT
ROUND BARS FOR AIRCRAFT AND DEFENCE APPLICATIONS

BARRES RONDES / ROUND BARS
2618 T8511 - FILÉ - EXTRUDED
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIAMÈTRE / Ø  
MM

POIDS / WEIGHT 
KG / ML

20 0,880
25 1,350
30 1,980
36 2,850
40 3,540
45 4,530
50 5,590
56 7,010
60 8,050
65 9,280
70 10,770
75 12,360
80 14,600
85 15,880
90 17,800
100 21,990
110 26,600
120 31,650
125 34,360
130 37,130
140 43,100
150 49,480
160 57,300
170 63,550
180 71,250
200 T8 87,960
210 T8 96,93
250 T8 137,38

BARRES RONDES / ROUND BARS
2024 T3 - FILÉ - EXTRUDED
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIAMÈTRE / Ø 
MM

POIDS / WEIGHT 
KG / ML

12 0,316
160 57,300
170 63,550
180 71,250
200 87,960
225 111,000
250 137,000

D

D
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

BARRES RONDES / ROUND BARS
7175 T 73511 - FILÉ - EXTRUDED
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIAMÈTRE / Ø  
MM

POIDS / WEIGHT 
KG / ML

20 0,880
28 1,720
30 1,980
40 3,540
45 4,530
50 5,590
56 7,010
60 8,050
65 9,880
70 10,770
75 12,360
80 14,600
90 17,800
100 21,990
110 26,600
120 31,650
140 43,100
150 49,480
160 T73 57,300
180 T73 71,250
200 T73 87,960

BARRES RONDES / ROUND BARS
5086 H111 -ÉTIRÉ - DRAWED
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIAMÈTRE / Ø 
MM

POIDS / WEIGHT 
KG / ML

20 0,880
25 1,325
32 2,171
40 3,540
50 5,590

BARRES RONDES / ROUND BARS
5086 H111 - FILÉ - EXTRUDED
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIAMÈTRE / Ø 
MM

POIDS / WEIGHT 
KG / ML

60 8,050
70 10,770
80 14,050
90 17,800
100 21,990
110 26,600
120 31,650
150 47,688
160 54,259
180 74,280
200 87,966
220 106,400
250 132,888

PRODUITS FILÉS / ÉTIRÉS 
POUR L’AÉRONAUTIQUE ET L’ARMEMENT
ROUND BARS FOR AIRCRAFT AND DEFENCE APPLICATIONS
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

PRODUITS LAMINÉS 
POUR L’AÉRONAUTIQUE ET L’ARMEMENT
SHEET FOR AIRCRAFT AND DEFENCE APPLICATIONS

   TÔLES / SHEETS
2024/A5/T3 (PLAQUÉES) 
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIMENSIONS  
D / MM EP. MM POIDS / WEIGHT 

 KG / TÔLE

1250 x 2500

0,5 4,453
0,6 5,344
0,8 7,125
1,0 8,906
1,2 10,688
1,6 14,250
2,0 17,813
2,5 22,266
3,0 26,179

   TÔLES / SHEETS
5086 H111
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIMENSIONS  
D / MM EP. MM POIDS / WEIGHT 

 KG / TÔLE

1250 x 2500

0,6 5,063
0,8 6,760
1,0 8,438
1,2 10,125
1,6 13,500
2,0 16,875
2,5 21,094
3,0 25,313

   TÔLES / SHEETS
2024 T3 
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIMENSIONS  
D / MM EP. MM POIDS / WEIGHT 

 KG / TÔLE

1250 x 2500

0,5 4,453
0,6 5,344
0,8 7,125
1,0 8,906
1,2 10,688
1,6 14,250
2,0 17,813
2,5 22,266
3,0 26,719
4,0 35,625
5,0 44,531
6,0 53,438
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

PRODUITS LAMINÉS
POUR L’AÉRONAUTIQUE ET L’ARMEMENT
PLATE FOR AIRCRAFT AND DEFENCE APPLICATIONS

  TÔLES / PLATES
2024 T351
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIMENSIONS  
D / MM EP. MM POIDS / WEIGHT  

KG / TÔLE
1020 x 2020 140 807,600

1250 x 2500

8 71,680
10 91,211
12 109,450
16 143,300
20 179,222
25 224,000
30 268,800
35 313,640
40 358,400
45 403,200
50 448,000
55 501,000
60 537,600
65 582,472
70 627,278
75 673,080
80 716,890
90 820,000
100 912,000
120 1050,000

  TÔLES / PLATES
2618 T851
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIMENSIONS  
D / MM EP. MM POIDS / WEIGHT  

KG / TÔLE

1250 x 2500

10 91,211
12 109,400
16 143,380
20 179,222
25 224,000
30 268,800
35 201,920
40 358,400
45 403,000
50 448,000
60 537,600
65 582,472
70 627,000
75 672,000
80 716,890
100 576,910
120 692,290

1520 x 3020 8 102,800
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

PRODUITS LAMINÉS  
POUR L’AÉRONAUTIQUE ET L’ARMEMENT
PLATES FOR AIRCRAFT AND DEFENCE APPLICATIONS

  TÔLES / PLATES
7175 T7351
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIMENSIONS  
D / MM EP. MM POIDS / WEIGHT  

KG / TÔLE

1250 x 2500

8 71,000
10 91,214
12 109,450
16 143,360
20 179,200
25 224,000
30 268,800
32 280,000
35 313,600
40 358,400
45 403,200
50 448,000
55 537,600
60 538,600
63 551,250
65 582,472
70 627,278
75 672,084
80 716,890
90 806,500
100 820,000

   TÔLES / PLATES
7010 T7451/7052
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIMENSIONS  
D / MM EP. MM POIDS / WEIGHT  

KG / TÔLE
1092 x 2178 150 998,920
1169 x 2005 140 918,790

1250 x 2500

16 143,300
30 268,800
50 448,000
60 537,600
65 582,400
75 672,080
80 716,800
90 787,50
100 896,000
110 997,000
120 1075,000
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

PRODUITS LAMINÉS  
POUR L’AÉRONAUTIQUE ET L’ARMEMENT
PLATE FOR AIRCRAFT AND DEFENCE APPLICATIONS

  TÔLES / PLATES
6061 T4
Selon normes aéronautiques en vigueur
According to aircraft specifications in use

DIMENSIONS  
D / MM EP. MM POIDS / WEIGHT  

KG / TÔLE

1250 x 2500

0,8 6,480
1 8,438

1,2 10,125
1,6 13,500
2 16,200

2,5 21,940
20 168,750
25 210,940
30 253,130
40 337,500
52 438,750
60 506,250
80 675,000
100 843,750

 TÔLES LAQUÉES ANODISÉES

 TÔLES FINE 5754, 5086, 1050

 ET PROFILÉS 6060

SUR DEMANDE
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

HARD HALLOYS

ALLIAGES AFNOR
APPEL.

EUROPÉENNE
EN 10088-3

AUTRES NORMES

17-4PH Z7CNU16-04 X5CrNiCuNb16-4 AISI 630 AMS 5643 AMS 5622

15-5PH EZ5CNU15-05 Fe PM 3802 S15500 AMS 5659

PH13-8MO Z3CND13-08 X3CrNiMoAl13-8-2 13/8MO AMS 5629

A286 E-Z6 NCT 25 X5NiCrTi26-15 Nimonic 286-
Gr 660

AMS 5731 - 
AMS 5732

AMS 5737

Z15CN17-03 Z15CN17-03 X17CrNi16-2 AISI 431 S 80D

347 18%Cr 11%Ni X6CrNiNb18-10 S130 AMS 5646 MSRR 6522

Z100CD17 (X105CrMo17) X102CrMo17 AISI 440C AMS 5618 AMS 5630

300 M (35NCD16) S 155 AMS 6419

AUTRES : S143, S145, ...

ACIERS INOXYDABLES AÉRONAUTIQUES

TITANES AÉRONAUTIQUES

ALLIAGES DÉSIGNATION
FRANÇAISE

APPEL.
EUROPÉENNE AUTRES NORMES

TA6V 6AL4V / 
Ti6AL4V

3.7164 
(Allemagne)

Grade 5, TA11 AMS 4928 - 
ASNA 3304

AMS 4911 - 
ASNA 3307

T40 T40 BS TA2 Grade 2 ASTM B348 ASTM B265

T60 T60 BS TA6 Grade 4

AUTRES : TA6V ELI, T50, ...
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

HARD HALLOYS

BASES NICKEL

BRONZES AÉRONAUTIQUES

ALLIAGES DÉSIGNATION  
FRANÇAISE

APPEL.
EUROPÉENNE AUTRES NORMES

625 NiCr22Mo9Nb NC22DNb AMS 5666 ASTM B446

718 NiCr19NbMo NC19FeNb   AMS 5662 AMS 5663

825 NFe32C20DV

NCK20D NiCo20Cr20MoTi Nimonic C 263 MSRR 7035 AMS 5886

NC20K14Y NiCr20Co13Mo4Ti3al NC20K14 AISI 685 ou 
(Waspaloy)

AMS 5708 AMS 5709

(JETHETE) Z15CNDV12 Z12CNDV12 S151 AMS 5719

AUTRES : 725, 80A, X750, 800H, C276, L605, K500, HASTELLOY X, ...  

ALLIAGES DÉSIGNATION
FRANÇAISE

APPEL.
EUROPÉENNE

BSB23 DTD197

BZ9 U E9P

AUTRES : TOUS TYPES DE BRONZES  

ALLIAGES DÉSIGNATION 
FRANÇAISE AUTRES NORMES

Fe Ni 36 / Fe Ni 42 Fer Nickel (Invar) ASTM-F30           

Tantale

Maraging 250 EZ2NKDT18-08 AMS 6512 AMS 6520

Maraging 300 EZ2NKDT18-09 AMS 6514 AMS 6521

Maraging 350

AUTRES
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ALUMINIUM AERONAUTIQUE

NORMES AÉRONAUTIQUES USUELLES
AIR 9048 Alliages aluminium (produits laminés)
AIR 9049 Alliages aluminium (produits extrudés)
ABS 5032 Tôles épaisses 2024 T351
ABS 5044 Tôles fines plaquées 2024 T3
ABS 5064 Tôles épaisses 7175 T7351
ABS 5323 Tôles épaisses 7010/7050
ASNA 3010 Tôles minces 2024 T3
ASNA 3011 Tôles épaisses 2024 T351
ASNA 3012 Tôles minces plaquées 2024/A5 T3
ASNA 3015 Barres rondes étirées 5086 H111
ASNA 3018 Barres rondes filées 5086 H111
ASNA 3044 Tôles minces 5086 H111
ASNA 3050 Tôles épaisses 7175 T7351
ASNA 3058 Barres rondes étirées 2024 T351
ASNA 3098 Tôles épaisses 7010 T7451
ASNA 3182 Barres rondes filées 2024 T3
ASNA 3351 Barres rondes filées 2024 T3511
ASNA 3355 Tôles épaisses 2618A T851
ASNA 3357 Barres rondes filées 2618A T8511
ASNA 3388 Barres rondes filées 7175 T73511
AMS-QQA 250/4 Tôles 2024 T3/351
AMS-QQA 250/5 Tôles plaquées 2024/A5 T3/T351
AMS-QQA 250/11 Tôles 6061 T4/T6/T651
AMS-QQA 250/12 Tôles épaisses 7075 T6/T73/T7351
D.G.Q.T 1.1.0.0036 Tôles épaisses 2024 T351
C.R.1.1.0.88 Tôles épaisses 7175 T7351
DSN 1402 Barres rondes filées 7175 T7311 (D100 à 180mm)
DSN 1404 Barres rondes filées 7175 T73 (D≥180mm)
EN 2070-2 Tôles aéronautiques
EN 2070-3 Barres et profilés aéronautiques
EN 2070-4 Tubes aéronautiques
NCT 10-235-03 Barres rondes étirées ou filées 2024 T3/T351/T3510/T3511
NCT 10-241-03 Barres rondes filées 7175 T7351 (10 ≤ D ≤ 150)
NCT 10-241-07 Barres rondes filées 7175 T73 (D>150mm)
NCT 15-235-05 Barres rondes filées 2024 T3510 (75 < D ≤ 160)
NCT 15-235-06 Barres rondes filées 2024 T3 (160 < D ≤ 200)
NCT 15-241-05 Barres rondes filées 7175 T73510 (50 < D ≤ 75)
NCT 15-241-06     Barres rondes filées 7175 T73510 (75 ≤ D ≤ 120)
NCT 15-235-04     Barres rondes filées 2024 T3510/T3511/T42 (25 < D ≤ 75)
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INFORMATION TECHNIQUE

PLIER UNE TÔLE EN ALUMINIUM
Le taux d’allongement (A%) détermine la capacité de pliage des alliages d’aluminium. 
Le rayon minimum conseillé est exprimé dans le tableau ci-dessous en multiple 
de l’épaisseur à la fibre neutre. Pour réaliser des plis serrés, on doit privilégier le 
sens perpendiculaire au sens de laminage.

ÉPAISSEUR MM 0,5 0,8 1,0 1,5 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 À 
10

1050 O 0,5 e 0,5 e 0,5 e 0,5 e 0,5 e
1050 H24 0,5 e 1,0 e 1,0 e 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 3,0 e
2017 T4 3,5 e 3,5 e 3,5 e 4,0 e 5,0 e 5,5 e 5,5 e 6,0 e 8,0 e
5754 H111 0,5 e 1,0 e 1,0 e 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 2,5 e
5754 H22 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 2,0 e 2,0 e 2,5 e 3,0 e
5754 H24 1,5 e 2,0 e 2,0 e 2,5 e 2,5 e 2,5 e 3,0 e 3,0 e 3,5 e
5083 H111 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 2,0 e 3,0 e
5086 H111 1,0 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 1,5 e 2,0 e 3,0 e

Fibre

Neutre

Épaisseur
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TUBES ÉLECTRIQUES
AGS/L

TUBES

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE

DIMENSION MM 50 x 5 mm 80 x 5 mm 100 x 5 mm 120 x 8 mm
6,00   
6,50 
7,50   
8,00    
9,00 

10,00    
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INFORMATION TECHNIQUE
PROFILÉS SUR PLANS
IMAGINER, CONCEVOIR, CRÉER EN PROFILÉS

Si l’application finale le permet et si la quantité à produire est suffisante, réaliser un 
outillage personnalisé impose peu de contraintes.
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INFORMATION TECHNIQUE
SOUDER L’ALUMINIUM

Tous les alliages des familles 1000, 3000, 5000 et 6000 sont soudables à l’arc. 
Ils sont tous soudables entre eux sous réserve de choisir le bon métal d’apport.

ALLIAGES D’APPORT CLASSIQUES (LES PLUS COURANTS EN ROUGE) : 
1050A, 1080
4043A, 4045, 4047A
5356, 5556A, 5183, 5087

MÉTAL D’APPORT SELON LES ALLIAGES À SOUDER

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE

ALLIAGES  
À SOUDER

FAMILLE 
1000 / 
3000

5052 / 
5050

5000 / 
5454 
 5754

5083 
5086

famille 
6000

A-G6 
A-G3T

A-S7G 
A-S13

A-SG 
A-S13 4  4  4  4  4  4  4 
A-G5 

A-G3T 4  4  5  5  5  5 
FAMILLE 

6000 4  4  5  
4 

5  
4 

5  
4 

5083 
5086 4  4  5  5 
5052 
5454 
5754

4  4  5 

5005 
5050 1  1 

FAMILLE 
1000 
3000

1 
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INFORMATION TECHNIQUE
SOUDER L’ALUMINIUM

PRÉPARATION DE SURFACE 
L’humidité ou les agents gras présents lors de la montée en température peuvent 
provoquer un dégagement d’hydrogène gazeux. Une partie de cet hydrogène 
s’échappe du bain de fusion, mais une partie peut rester prisonnière du cordon 
lors de sa solidification. Ces bulles provoquent alors des porosités néfastes 
à la qualité de la soudure. Il est donc impératif de dégraisser convenablement 
le métal à l’aide d’un produit type trichloroéthane, puis de le décaper avec une brosse 
en fils d’inox. 
Il faut également souder en atmosphère sèche et s’assurer que les différents composants 
(fils et éléments à assembler) soient secs.

L’ACCOSTAGE DES BORDS 
Les deux surfaces doivent être jointives. Un défaut d’accostage provoque un déséquilibre  
thermique entre les surfaces. Lors du refroidissement, ce déséquilibre entraîne un 
voilage des pièces et l’apparition de contraintes internes qui peuvent aller jusqu’à la 
fissuration du cordon pour des jeux supérieurs à 1,5 mm.

EFFET THERMIQUE 
La montée en température de la zone soudée provoque un recuit local de part et d’autre du  
cordon (zone affectée thermiquement). La perte de résistance, qui est faible pour les 
alliages à l’état 0 ou H111, est plus importante pour les alliages écrouis ou trempés à 
l’exception du 7020 qui a la particularité d’être auto-trempant.
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INOX

BARRES

RONDS H9 / H10 1.4307 (304L) / 
1.4404 (316L) ÉTIRÉS
OU TRANSFORMÉS À FROID
SELON NF EN 10088.3 ET NF EN 10272

RONDS H9 / H10 1.4307 (304L) / 
1.4404 (316L) LAMINÉS À FROID 
TOURNÉS
SELON NF EN 10088.3 ET NF EN 10272

DIMENSION POIDS KG / MÈTRE
e (mm)

3 0,06
4 0,10
5 0,16
6 0,23
7 0,35
8 0,40
10 0,63
12 0,90
14 1,23
15 1,41
16 1,61
18 2,04
20 2,51
22 3,04
25 3,93
30 5,65

DIAMÈTRE MM POIDS KG / MÈTRE
e (mm)

25 3,93
28 4,93
30 5,65
32 6,43
35 7,70
40 10,05
45 12,72
50 15,71
60 22,62

Coupe à partir du Ø 50 mm 
pour les laminés à chaud uniquement.
Longueurs courantes de 3 m environ.

Ø
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RONDS TRANSFORMÉS À FROID
SELON NF EN 10088-3 
(NUANCES À USINABILITÉ AMÉLIORÉE)

DIAMÈTRE MM POIDS THÉORIQUE KG/MÈTRE TOLÉRANCE 1.4307 1.4404
T.A.F (304L) T.A.F (316L)

3 0.060 h9  
4 0.100 h9  
5 0.160 h9  
6 0.230 h9  
7 0.310 h9  
8 0.400 h9  

10 0.630 h9  
12 0.910 h9  
14 1.230 h9  
15 1.410 h9  
16 1.610 h9  
18 2.040 h9  
20 2.510 h9  
22 3.040 h9  
25 3.930 h9  
28 4.930 h10  
30 5.650 h10  
35 7.700 h10  
40 10.050 h10  
45 12.720 h10  
50 15.710 h10  
60 22.620 h10  

 STOCK PERMANENT / AUTRES DIMENSIONS SUR DEMANDE
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INFORMATIONS TECHNIQUES

BARRES INOX
RONDS / PLATS

CORNIÈRES / 
CARRÉS 

PROFILS H U I T 
FILS / HEXAGONES

ETC.

NF EN 10055

Fer en T en acier à ailes égales et à coins arrondis laminés 
à chaud. Dimensions et tolérances sur la forme et les 
dimensions.  
Application de cette norme pour les inox de la norme 
10088-3

NF EN 10056-2

Cornières à aile égales et à ailes inégales en acier de 
construction. Tolérances de formes et de dimensions. 
Application de cette norme pour les inox de la norme 
10088-3

NF EN 10058
Plats en aciers laminés à chaud pour usages généraux. 
Dimensions et tolérances sur la forme et les dimensions.

NF EN 10059
Carrés en aciers laminés à chaud pour usages généraux.
Dimensions et tolérances sur la forme et les dimensions.

NF EN 10088-2
Aciers inoxydables. Conditions techniques de livraison des 
tôles et bandes pour usage général.

NF EN 10088-3
Aciers inoxydables. Conditions techniques de livraison 
pour les demi-produits, barres, fils machine, et profils 
pour usage général.

NF EN 10272 Barres en acier inoxydable pour appareil à pression

NF EN 10278
Dimension et tolérances des produits en acier transformé 
à froid. Cette norme s’applique à tout les aciers y compris 
les aciers inoxydables, pour roulements et outils.

NF EN 10279
Dimension et tolérances des produits en acier transformé 
à froid. Application de cette norme pour les inox de la 
norme 10088-3

TUBES
ROULÉS
SOUDÉS

NFA 49647
Tubes soudés de construction, circulaires, carrés,  
rectangulaires, ou ovale. Dimensions, conditions techniques 
de livraison. Aciers inoxydables austénitiques et ferritiques.

  NF EN 10296-2
Tubes ronds soudés en acier pour utilisation en mécanique 
générale et en construction mécanique. Conditions 
techniques de livraison.

TUBES
MÉCANIQUES 
OU ÉBAUCHES 

CREUSES

  NF EN 10297-2

Tubes sans soudure en acier pour utilisation en 
mécanique générale et en construction mécanique. 
Conditions techniques de livraison. Partie 2 : Tubes en 
acier inoxydable.

ACIERS
INOXYDABLES NF EN 10088-1 Aciers inoxydables. Liste des aciers inoxydables.

PRINCIPALES NORMES APPLICABLES
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INFORMATIONS TECHNIQUES

NF EN 10027-1 NF 10027-2 AISI NF A 35 578 CATÉGORIE

1.4028 X30 Cr13 420 Z33 C 13
Martensitiques1.4104 W14 Cr Mo S17 430F Z13 CF 17

1.4057 X17 Cr Ni16-2 431 Z15 CN 16-02
1.4016 X6 Cr17 430 Z8 C17 Ferritiques
1.4301 X5 Cr Ni18-10 304 Z7 CN 18-09

Austénitiques

1.4307 X2 Cr Ni18-9 304L
1.4305 X8 Cr NiS18-9 303 Z8 CN F18-09
1.4306 X2 Cr Ni 19-11 304L Z3 CN 19-11
1.4306 304L Z3 CN 18-10
1.4401 X5 Cr Ni Mo17-12-2 316 Z7 CN D17-12-02
1.4404 X2 Cr Ni Mo17-12-2 316L Z3 CN D18-12-02
1.4435 X2 Cr Ni Mo18-14-3 316L Z3 CN D18-14-03
1.4541 X6 Cr Ni Ti18-10 321
1.4571 X6 Cr Ni Ti17-12-2 316Ti Z6 CN DT17-12
1.4833 X12 Cr Ni 13-13 309 Z20 CN 24-13

Réfractaires14841 X15 Cr Ni Si25-21 314 ZZ15 CNS 25-20
1.4845 X8 Cr Ni25-21 310Z Z8 CN 25-20

TÔLES INOX

 NF EN 10088-2
Aciers inoxydables. Conditions techniques de livraison 
des tôles et bandes pour usage général.

NF EN 10028-7 Produits plats pour appareils à pression. Aciers inoxydables.

NF EN 10095 Aciers et alliages de nickel réfractaires.

NF EN ISO 9445-1
Acier inoxydable laminé à froid en continu. Tolérances 
sur dimensions et formes. Bandes étroites et feuillards 
coupés à longueur.

NF EN ISO 9445-2
Acier inoxydable laminé à froid en continu. Tolérances sur 
dimensions et formes. Larges bandes et tôles.

NF EN ISO 9444-1
Acier inoxydable laminé à chaud en continu. Tolérances 
sur dimensions et formes. Bandes étroites et feuillards 
coupés à longueur

NF EN ISO 9444-2
Acier inoxydable laminé à chaud en continu. Tolérances 
sur dimensions et formes. Larges bandes et tôles.

NF EN 10051
Bandes laminées à chaud en continu. Bandes et tôles 
issues de larges bandes laminées à chaud en aciers 
alliés et non alliés. Tolérances sur les dimensions et formes.
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APPLICATIONS PRINCIPALES
1.4028/420 : 	 Barres mécaniques. Magnétique. Résistance moyenne à la corrosion. Axes de 

pompes, de pistons, outils de coupe, couteaux.

1.4104/430F : 	 Barres mécaniques. Magnétique. Meilleure usinabilité que le 430 classique 
car chargé en souffre donc résistance à la corrosion réduite.

1.4057/431 : 	 Barres mécaniques. Magnétique. Bonne aptitude au forgeage. Industrie pétrolière, 
aéronautique, moules, vérins.

1.4016/430 : 	 Tôles généralement en aspect recuit-brillant. Magnétique. Résistance à la 
corrosion en atmosphère non agressive. Tôlerie d’électronique, décoration 
intérieure, mobilier,...

1.4301/304* : 	 Tubes décoration. Amagnétique. Bonne résistance à la corrosion hors atmosphère 
marine. Sensible à la corrosion intergranulaire à cause de son taux de carbone. 
Industrie alimentaire, architecture, mobilier intérieur et extérieur.

1.4307/304L : 	 Idem 4301, mais bas carbone donc bonne résistance à la corrosion intergranulaire. 
Industrie chimique moyennement agressive, cuves, tuyauterie, chaudronnerie, ...

1.4306/304L : 	 Idem 4307, mais haute teneur en nickel.

1.4305/303 : 	 Barres mécaniques. Haute teneur en souffre pour meilleur usinabilité. Très 
employé par les décolleteurs. Bonne résistance à la corrosion.

1.4401/316* : 	 La présence de molybdène améliore la résistance à la corrosion par piqûres 
en milieu chloré et marin. Le taux de carbone relativement élevé rend cette 
nuance sensible à la corrosion intergranulaire. Industrie chimique, alimentaire, 
utilisation extérieur, ...

1.4404/316L : 	 Idem 4401, mais bas carbone donc meilleure résistance à la corrosion intergranulaire. 
Industrie chimique agressive, tuyauterie, construction navale, accastillage, ...

1.4435/316L Mo : 	 Plus chargé en Cr, Mo, Ni que le 4404. Résistance à la corrosion améliorée 
pour les industries très exigeantes, pharmacie, médical, ...

1.4541/321 : 	 Très utilisé en Allemagne au lieu du 4307. Une stabilisation au titane permet 
d’améliorer la résistance à la corrosion intergranulaire et de compenser le taux 
de carbone relativement élevé. Aéronautique, naval, ...

1.4571/316Ti : 	 Très utilisé en Allemagne au lieu du 4404. Une stabilisation au titane permet 
d’améliorer la résistance à la corrosion intergranulaire et de compenser le taux 
de carbone relativement élevé. Industrie chimique agressive.

1.4845/310S : 	 Nuance réfractaire température d’emploi 900°C à 1100°C en fonction de  
l’atmosphère. Haute résistance à l’oxydation. Bonne résistance mécanique. 
Fours industriels, ...

* L’évolution technologique permet aujourd’hui de réduire plus facilement le taux de carbone. Les nuances 4301 et 
4401 sont peu à peu rempalcées par les nuances 4307 et 4404.
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INFORMATIONS TECHNIQUES	 P. 72

BARRES MÉCANIQUES	 P. 74

TÔLES FINES	 P. 77

TÔLES FORTES	 P. 79

LAITON
BARRES DE DÉCOLLETAGE	 P. 80

TÔLES 	 P. 84

BRONZE
BARRES	 P. 86

PARACHÈVEMENT	 P. 88	
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CUIVRE

INFORMATIONS TECHNIQUES

LES DIFFÉRENTES APPELLATIONS

LES DIFFÉRENTES NUANCES

EN 10088-1 EURONORM AISI / ASTM CLASSIFICATION DES NUANCES
APPELLATION NF EN DIN AFNOR

CuA1 CW 004 A E Cu 58 CuA1/Cu-ETP
CuB1 CW 024 A E Cu 57 CuB1/Cu-DHP
CuOF CW 008 A - CuC1

CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES
Barres (EN 13 601)

Etat Dureté HB
Etiré H65 65-90

Pressé Non garanti
Coulé Non garanti

Tôles (EN 1652)

Etat
R/U.T.S

MPa

Re/Y.S. 
0.2% 
MPa

A 50 mm - % mini 
Elongagtion 50 mm - % mini

e ≤ 2,5

A - % mini /
Elongation - % mini 

e > 2,5

R220 220 - 260 ≥ 140 ≥ 33 ≥ 42
R240 240-300 ≥ 180 ≥ 8 ≥ 15

COMPOSITION CHIMIQUE
AFNOR NF EN 1652 NFA 50050-50118
Cu-ETP CuA1 CuA1

COMPOSITION CHIMIQUE %
Cu O Bi Pb

≥ 99,90 ≤ 0,04 ≤ 0,0005 ≤ 0,005

Cuivre Cu ETP
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COMPOSITION CHIMIQUE EN %

Cu P
99,90 0,015 - 0,040

CARACTÉRISTIQUES MÉCANIQUES

EN 1652

Etat R/U.T.S Re/Y.S. 0.2% A 50mm - % mini
Elongation 50mm - % mini

A - % mini /
Elongation - % mini

MPa MPa e ≤ 2,5 e > 2,5
R220 220 - 260 ≥ 140 ≥ 33 ≥ 42
R240 240 - 300 ≥ 180 ≥ 8 ≥ 15

COMPOSITION CHIMIQUE

AFNOR NF EN 1652 NFA 50050-50118
CuB1 CW 024 A Cu-DHP

Cuivre Cu DHP
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CUIVRE

BARRES MÉCANIQUES

CUIVRE CuA1 – Cu ETP – CW 004 A
PROPRIÉTÉS : 
• 	Haute conductibilité électrique et thermique
• 	Bonne usinabilité
• 	Sensible au traitement thermique au atmosphère  

réductrice
• Restriction au soudage et au brasage

APPLICATIONS : 
Cuivre destiné à la fabrication de fils, tôles, profilés et bandes
à usages électriques, électro érosion, mécaniques.

Ø MM POIDS KG/M
5 0,180
6 0,260
8 0,450
10 0,700
12 1,010
15 1,600
16 1,790
18 2,270
20 2,800
25 4,370
30 6,290
35 8,560
40 11,180
45 14,150
50 17,470
55 21,100
60 25,160
63 27,730

Ø MM POIDS KG/M
65 29,520
70 34,240
75 39,300
80 44,700
85 50,500
90 56,600
100 69,860
110 84,540
120 100,600
130 118,100
140 136,900
150 157,200
160 178,900
170 202,000
180 226,400
200 279,500
250 436,700

BARRES RONDES
LONGUEURS DES BARRES : 3 M



74 7574 75

CUIVRE

BARRES MÉCANIQUES

CU
IV

RE
 - 

LA
IT

ON
 - 

BR
ON

ZE

CUIVRE CuA1 – Cu ETP – CW 004 A

DIM COTÉ MM POIDS KG/M
25 5,570
30 8,010
40 14,240
50 22,250
60 32,040
70 43,600
80 57,000
90 72,100
100 89,000

BARRES CARRÉS
LONGUEURS DES BARRES : 3 M

PROPRIÉTÉS : 
• Haute conductibilité électrique et thermique
• Bonne usinabilité
• Sensible au traitement thermique au atmosphère 

réductrice
• Restriction au soudage et au brasage

APPLICATIONS : 
Cuivre destiné a la fabrication de fils, tôles, profilés et bandes  
à l’usage électrique, électro-érosion, mécanique
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CUIVRE

BARRES MÉCANIQUES

76 77

CUIVRE CuA1 – Cu ETP – CW 004 A

MÉPLATS
LONGUEUR : 6 M

AV : ANGLES VIFS / R1 : ANGLES RAYONNÉS

DIM MM POIDS KG/M AV R1
12 x 3 0,320 
12 x 4 0,430 
15 x 3 0,410 
15 x 4 0,540 
15 x 5 0,670 
20 x 2 0,360 
20 x 3 0,540 
20 x 4 0,720 
20 x 5 0,890
20 x 6 1,070 
20 x 10 1,780
25 x 2 0,450 
25 x 3 0,670 
25x 4 0,890 
25 x 5 1,120 
25 x 6 1,340 
25 x 10 2,225
30 x 3 0,810 
30 x 4 1,070 
30 x 5 1,340 
30 x 6 1,610 
30 x 8 2,140 
30 x 10 2,670 
31.5 x 5 0,890 
40 x 3 1,410 
40 x 4 1,070 
40 x 5 1,430 
40 x 6 1,780 
40 x 8 2,140 
40 x 10 3,560  
40 x 20 7,120 

DIM MM POIDS KG/M AV R1
50 x 4 1,780 
50 x 5 2,230  
50 x 6 2,670 
50 x 8 3,560 
50 x 10 4,450 
50 x 20 8,900
60 x 5 2,670 
60 x 8 4,275
60 x 10 5,340  
60 x 15 8,010
63 x 5 2,810 
63 x 8 4,500

60 x 10 5,610 
80 x 5 3,560 
80 x 8 5,700 
80 x 10 7,120 
80 x 20 14,240
100 x 5 4,450
100 x 8 7,120 
100 x 10 8,900  
100 x 15 13,550
100 x 25 22,250
100 x 30 26,700
120 x 10 10,680 
120 x 15 16,020 
125 x 5 5,570 
125 x 10 11,130  
160 x 10 14,240 
200 x 10 17,800 
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CUIVRE CuA1 – Cu ETP – CW 004 A

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS KG

1000 x 2000

0,5 8,9
0,8 14,2
1,0 17,8
1,5 26,7
2,0 35,6
2,5 44,5
4,0 71,2
5,0 89,0
6,0 106,8

TÔLES CuA1 LAMINÉES
À FROID - R240

PROPRIÉTÉS : 
• Haute conductibilité électrique et thermique
• Bonne usinabilité
• Sensible au traitement thermique au atmosphère  

réductrice
• Restriction au soudage et au brasage

APPLICATIONS : 
Cuivre destiné a la fabrication de fils, tôles, profilés et bandes  
à l’usage électrique, électro-érosion, mécanique
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CUIVRE CuB1 – Cu DHP – CW 024 A

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS KG

1000 x 2000

0,5 8,9
0,6 10,7
0,8 14,2
1,0 17,8
1,2 21,4
1,5 26,7
2,0 35,6
3,0 53,4
4,0 71,2

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS KG

1000 x 2000

0,5 8,9
0,6 10,7
0,8 14,2
1,0 17,8
1,2 21,4
1,5 26,7
2,0 35,6
3,0 53,4

TÔLES CuB1 LAMINÉES
À FROID - ÉCROUI R240

TÔLES CuB1 LAMINÉES
À FROID - RECUIT R220

PROPRIÉTÉS : 
• Cuivre désoxydé au phosphore, ce qui a pour effet  

de réduire la conductibilité électrique et de le rendre 
insensible aux atmosphères réductrices.

• Bonne conductibilité thermique
• Bonne soudabilité

APPLICATIONS : 
Cuivre destiné à la chaudronnerie pour emboutissage profond, formage mais également 
utilisé en mécanique, en industrie sanitaire, hydraulique ou décoration.
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CUIVRE CuC1 – Cu OF – CW 008 A
PROPRIÉTÉS : 
• Cuivre de très grande pureté
• Excellente conductibilité
• Bonne aptitude au soudage et au brasage

APPLICATIONS : 
Cuivre destiné à un usage électrique, électronique

TÔLES CUIVRE CuC1 LAMINÉES À CHAUD

TÔLES CUIVRE CuC1 LAMINÉES À FROID
DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS / KG

1000 x 2000

8 142,40
10 178,00
12 213,60
15 267,00
16 284,80
20 356,00
25 445,00

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS / KG

1000 x 2000

30 534,00
40 712,00
50 890,00
60 1068,00
80 712,00
100 890,00
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LAITON

BARRES DE DÉCOLLETAGE

LAITON CuZn39Pb3 – CW614N
LAITON CuZn40Pb2 – CW617N
PROPRIÉTÉS : 
Le laiton possède des propriétés mécaniques élevées,  
une excellente résistance à la corrosion et bonne  
conductibilité électrique.

APPLICATIONS : 
• Décolletage
• Robinetterie

Ø MM POIDS KG/M Ø MM POIDS KG/M
3,00 0,06 35,00 8,18
4,00 0,11 36,00 8,65
5,00 0,17 40,00 10,68
6,00 0,25 45,00 13,52
7,00 0,33 50,00 16,69
8,00 0,43 55,00 20,19
10,00 0,67 60,00 24,03
12,00 0,97 65,00 28,20
14,00 1,31 70,00 32,70
15,00 1,51 80,00 42,17
16,00 1,71 90,00 54,05
18,00 2,17 100,00 66,73
20,00 2,67 110,00 81,73
22,00 3,23 130,00 114,10
24,00 3,85 140,00 132,40
25,00 4,17 150,00 152,00
26,00 4,52 160,00 172,90
30,00 6,01 180,00 218,80
32,00 6,84 200,00 270,20

BARRES RONDES
LONGUEUR : 3 M
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BARRES DE DÉCOLLETAGE

LAITON CuZn39Pb3 – CW614N
LAITON CuZn40Pb2 – CW617N

DIM COTÉ MM POIDS KG/M
5 0,220
6 0,310
8 0,550
10 0,850
12 1,230
13 1,450
15 1,920
20 3,360
25 5,320
30 7,650
35 10,410
40 13,600
50 21,500
60 31,000
80 55,000
100 86,000

DIM COTÉ MM POIDS KG/M
8 0,477
10 0,740
12 1,060
13 1,259
14 1,440
17 2,120
19 2,640
21 3,230
22 3,508
24 4,200 
27 5,330
30 6,580

BARRES CARRÉS
LONGUEURS DES BARRES : 3 M

BARRES HEXAGONALES
LONGUEURS : 3 M
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LAITON

BARRES DE DÉCOLLETAGE

PROPRIÉTÉS : 
• Bonne aptitude à l’usinage
• Bonne aptitude au matriçage

APPLICATIONS : 
• Pièces mécaniques et électriques
• Décolletage
• Décoration

MÉPLATS
LONGUEUR : 3 M

DIM L x l mm POIDS KG/M
8 x 2 0,140
8 x 3 0,210
8 x 4 0,280
10 x 2 0,170
10 x 3 0,260
10 x 5 0,430
12 x 2 0,210
12 x 4 0,410
12 x 6 0,620
15 x 3 0,390
15 x 4 0,510
15 x 5 0,640
15 x 6 0,770
15 x 8 1,020
15 x 10 1,280
20 x 2 0,340
20 x 3 0,510
20 x 4 0,680

DIM L x l mm POIDS KG/M
20 x 5 0,850
20 x 6 1,020
20 x 8 1,360

 20 x 10 1,700
 20 x 12 2,040
 20 x 15 2,550
25 x 2 0,430
25 x 3 0,640
25 x 4 0,850
25 x 5 1,070
25 x 6 1,280
25 x 8 1,700

 25 x 10 2,130
 25 x 15 3,190
 25 x 20 4,250
30 x 2 0,510
30 x 3 0,770
30 x 4 1,020

LAITON CuZn39Pb3 – CW614N
LAITON CuZn40Pb2 – CW617N
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DIM L x l mm POIDS KG/M
30 x 5 1,280
30 x 6 1,530
30 x 8 2,040
30 x 10 2,550
30 x 15 3,830
30 x 20 5,100
35 x 5 1,490
35 x 15 4,470
35 x 20 5,950
40 x 4 1,360
40 x 5 1,700
40 x 6 2,040
40 x 8 2,720
40 x 10 3,400
40 x 20 6,800
45 x 6 2,300
50 x 3 1,275
50 x 4 1,700

DIM L x l mm POIDS KG/M
50 x 5 2,130
50 x 6 2,55
50 x 10 4,25
50 x 15 6,38
50 x 20 8,50
60 x 5 2,55
60 x 6 3,06
60 x 8 4,08
60 x 10 5,10
60 x 12 6,12
60 x 15 7,65
70 x 10 5,95
80 x 5 3,40
80 x 10 6,80
80 x 15 10,20
100 x 5 4,25
100 x 10 8,50

BARRES DE DÉCOLLETAGE

MÉPLATS
LONGUEUR : 3 M

LAITON CuZn39Pb3 – CW614N
LAITON CuZn40Pb2 – CW617N
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LAITON

LAITON
TÔLES

PROPRIÉTÉS : 
• Excellente aptitude à la déformation
• Bonne aptitude à la découpe

APPLICATIONS : 
• Emboutissage profond
• Décoration

TÔLES CuZn37 ÉCROUI R350
DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE / KG

1000 x 2000

0,5 8,6
0,6 10,2
0,8 13,7
1,0 17,1
1,2 20,5
1,5 25,7
2,0 34,2
2,5 42,8
3,0 51,3
4,0 68,8
5,0 86,0
6,0 105,0
8,0 140,0
10,0 175,0
15,0 260,0

1000 x 3000
1,5 38,7
2,0 51,6
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TÔLES

LAITON

TÔLES CuZn37 RECUIT R300

TÔLES «POLI-MIROIR»

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE / KG

1000 x 2000

0,5 8,60
0,6 10,20
0,8 13,70
1,0 17,10
1,5 25,70
2,0 34,20
3,0 51,30

DIMENSION MM ÉPAISSEUR MM POIDS THÉORIQUE / KG

1000 x 2000
1 17,10

1,5 25,70
2,0 34,20
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BRONZE

BRONZE À L’ÉTAIN
UE7 / CuSn7Zn4Pb7  
selon EN 1982
Bronze à l’étain d’usage courant en coulée continue

PROPRIÉTÉS :
• Très bonne usinabilité
• Bonne résistance aux frottements

APPLICATIONS :
• Industrie mécanique, pièces de frottement, bagues, vis sans fin, pignons, engre-

nages, brides
• Industrie navale

		  ➔ Barres rondes Ø 16 à 303 mm
	 ➔ Ebauches creuses Ø 26 à 303 mm
	 ➔ Barres carrées 22 à 202 mm
	 ➔ Méplats refendus ep 12 à 152 mm. Largeur maxi 312 mm

UE12 / CuSn12 / CuSn11Pb2 selon EN 1982
Bronze à l’étain dur, en coulée continue

PROPRIÉTÉS :
• 	Bonne propriété de frottement pour pièces travaillant à des vitesse et des pressions 

élevées
• Bonne usinabilité

APPLICATIONS :
• Industrie mécanique, bagues, vis sans fin, pignons, engrenages, brides
• Industries navales et automobiles
• Robinetterie

	 ➔ Barres rondes Ø 16 à 303 mm
	 ➔ Ebauches creuses Ø 26 à 303
	 ➔ Barres carrés 22 à 202
	 ➔ Méplats refendus ep 12 à 152 mm. Largeur maxi 312 mm
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CUPRO-ALUMINIUM
UA10N / CuAl10Ni5Fe5 selon EN 1982
Bronze aluminium ou cupro-aluminium en coulée continue

PROPRIÉTÉS :
• Bonne résistance à l’eau de mer et aux environnements corrosifs
• Forte charge statique et dynamique
• Bonne soudabilité

APPLICATIONS :
• Construction navale, chimique, alimentaire
• Pièces mécaniques

		  ➔ Barres rondes Ø 17 à 303
		  ➔ Ebauches creuses Ø 32 à 253
		  ➔ Barres carrés 22 à 202
		  ➔ Méplat refendus ep 12 à 152 mm. Largeur maxi 312 mm

Autres alliages sur consultation :
CuSn10Pb10,  
CuZn25Al5,  
CuSn5Zn5Pb5, 
CuSn8, 
CuSn6, 
CuCr1Zr, 
CuBe2,  
CuNi2SiCr, 
CuCo2Be, 
CuCoNiBe, ect … 
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CUIVRE

PARACHÈVEMENT 
BARRES ET TÔLES
• Filmage et polissage sur demande

• Parachèvement des tôles à partir de l’épaisseur 5 mm

• Coupe à la longueur des produits longs

• Tous nos produits sont emballés et conditionnés afin d’assurer des conditions 
de transport et manutention optimales

• Certificats 3.1 sur demande
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PROFILS LAITONL’expertise de nos spécialistes 
à votre service

Laser 3D spécialiste en parachèvement sur tube,  
du plus simple au plus complexe. 
Équipé d’outils de découpe thermique performants, de grande 
précision en laser et de grande capacité en plasma, Laser 3D 
vous assure une prestation de qualité et un suivi sans faille, 
quelque soit la complexité du projet et ce à toutes les étapes.

AT2T est expert en parachèvements complexes  
de produits plats
Spécialiste en matière de déroulage, fractionnage, découpe  
laser, pliage, cisaillage, poinçonnage,... AT2T est reconnu pour 
sa qualitéde réalisation (certifié ISO 9001:2018) et peut répondre 
à bon nombre de sollicitations comme l’habillage du Musée 
National à Lyon-Confluences.

KDI KMS Aéro distribue des alliages d’aluminium 
destinés aux marchés aéronautique et spatial 
Avec son stock dédié, KMS Aéro fournit aux avionneurs,  
équipementiers et sous-traitants mécaniques des produits 
bruts ou parachevés en France, en Europe et à l’export.
KMS Aéro est certifié EN 9120 version 2018 et garantit la  
traçabilité de tous ses produits depuis la fabrication usine.

KDI Méca Service propose une offre globale 
adaptée avec une très large gamme d’aluminium. 
Bénéficiant de la certification ISO 9001 version 2015, KDI 
Méca Service est animé par une équipe de spécialistes dotée  
d’outils performants : traçabilité des lots, GED, numérisation des  
documents de réception... 

LA MENUISERIE MÉTALLIQUE
RP TECHNIK
L’expertise des équipes de KDI, distributeur exclusif en France,  
fait référence auprès des utilisateurs que sont les  métalliers- 
serruriers, les façadiers ainsi qu’auprès des prescripteurs,  
architectes, bureaux d’études, économistes. 

www.kdi.fr | shop.kdi.fr

KMS Aéro

Méca Service



LE GROUPE KDI

Leader de la distribution de produits métallurgiques 
KDI est la filiale française du Groupe Heirros Añon.

KDI est au service de tous les clients des secteurs de la construction, du bâtiment et 
des travaux publics ainsi que des secteurs de l’industrie, de l’énergie, de l’aéronautique, 
et également des administrations et des collectivités territoriales,...

Grâce à son réseau national d’agences, KDI  propose à ses clients une offre très large de 
produits disponibles et de services. 

Des services pour vous accompagner
■ 	Une équipe de professionnels reconnus pour leurs compétences commerciales et 

techniques

■	 Une logistique dédiée assurant des livraisons en fonction de vos besoins

■	 Possibilité de coupe et autres prestations spécifiques

■	 E-procurement et intégration informatique des process d’achat : des solutions innovantes.
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