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1. 
2. Fabrication

2.1 Extraction du minerai :

A partir de la bauxite (roche de couleur rougeâtre, composée surtout d’alumine, d’oxyde de fer et de silice).

2.2 Préparation de l’alumine :

1.2.1. 
Méthode BAYER :

· broyage de la bauxite

· attaque de la bauxite par la soude (aluminate de soude)

· décomposition de l’aluminate

· séparation et calcination de l’alumine

1.2.2. Fabrication électrolytique de l’aluminium :

(Procédé HEROULT)

Une solution d’alumine dans la cryolithe est décomposée par le courant (température de l’opération 950°).
2. Propriétés

3. Classification

Symbole A suivi d’un chiffre qui indique le titre de pureté :

A9
A8
A5
A4

4. Les alliages

4.1 au manganèse :

A M 4

augmente la résistance mécanique

4.2 au magnésium :

A G 6

augmente la résistance à l’action atmosphérique

4.3 au cuivre :

A U 4 G
augmente la résistance à la rupture

4.4 au silicium :

A S 4 G
facilite l’emboutissage

4.5 au zinc :

A Z 8 G U
résistance mécanique élevée
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· Propriétés :

Physiques :

· aspect : métal blanc bleuâtre

· densité : 
2,7
· fusion :
 
658 °
· conductibilité :très bonne

Chimiques:

· à l'air: se recouvre d'une pellicule qui oxyde le métal,

· Vulnérable : à l'eau de mer et toute solution saline

· Résistance: aux substances organiques

Mécaniques :

· peu tenace : Rr= 7 à 10 daN/mm²
· très malléable

· très ductile

· faible dureté

· sensible à l'écrouissage, devient cassant

· recuit à 300 °, refroidit à l'eau

· se forge entre 300 et 500 °

CLASSIFICATION

Symboles
Désignation

A9
Raffiné à 99,9 %

A8
Raffiné à 99,8 %

A5
Raffiné à 99,5 %

A4
Raffiné à 99 %

A3
Raffiné à 98 %

A2
A bas titre
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1. 
2. Principe
Opération de transformation à chaud au cours de laquelle le métal est contraint de s’écouler au travers de l’orifice d’une filière. Pour cela, un piston mû hydrauliquement exerce une forte pression sur la billette préalablement chauffée et placée dans un cylindre appelé conteneur.

3. Principe de la presse à filer
3.1 La filière :
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C’est une partie amovible, puisque c’est elle qui détermine la forme du profilé. Pour changer de profilé, il suffit donc de changer l’outillage de presse.

· La filière donne au métal la forme voulue ; de plus, elle comporte un retrait (dépouille de 5 à 10%) pour que le produit filé ne frotte pas sur la partie arrière de la filière.

· La contre filière a pour but de supporter une grande partie de l’effort de flexion soutenu par la filière. Pour ne pas que le profil se raie dans la contre filière, l’orifice de celle-ci est de même forme que celui de la filière, mais sensiblement plus grand, avec des angles arrondis.

· Le porte-filière maintient l’ensemble « filière-contrefilière ».

N.B : Le diamètre maximal des billettes est actuellement de l’ordre de 30 cm, ce qui limite d’autant la dimension des profilés à extruder ; voici pourquoi la largeur des revêtements filés ne dépasse pas 25 cm.

3.2 Les profilés pleins :

Le procédé est celui du filtrage direct. La filière est fixée sur la presse et l’extrusion se fait naturellement par l’intermédiaire du piston qui appuie la billette contre la filière. 

3.3 Les profilés tubulaires (outillage à pont)

Le procédé est celui du filage nourri. Le métal avant de s’écouler entre la filière et l’aiguille se divise en plusieurs veines qui se ressoudent au droit de la filière et autour de l’aiguille dans la partie de l’outillage appelé chambre de mélange.

Cette technique permet d’obtenir des tubes et des profilés tubulaires à partir de billettes pleines. 
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1. But
Créer artificiellement sur l’aluminium une couche protectrice d’alumine (environ 15 ().

2. Principe 
L’aluminium à anodiser est fixé au pôle positif (anode) d’un générateur à courant continu et plongé dans une cuve contenant une solution à 20% d’acide sulfurique dans l’eau. La cuve est reliée au pôle négatif du générateur (cathode).

3. Propriétés de la couche d’alumine
Cette couche très dure est transparente et poreuse. Lorsqu’on sort les profilés de la cuve : il faut donc la fixer par COLMATAGE (fermer les pores).

4. Colmatage
C’est une hydratation de l’alumine. Les profilés sont immergés dans une cuve d’eau bouillante pendant un temps comparable à celui de l’anodisation.

5. Coloration
Ces pores qui apparaissent peuvent être utilisés pour retenir le colorant. Les profilés sont plongés dans le bain de colorant pendant quelques minutes de façon à ce que les molécules viennent s’imbriquer à l’intérieur des pores.
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1. Préparation des profilés
1.1 But
Assurer une bonne tenue dans le temps de l’accrochage de la couche de peinture.

1.2 Principe :

Traitement chimique de la surface des profilés par aspersion en chaîne ou par trempage dans les différentes cuves. Le cycle de préparation comprend un dégraissage chimique, un blanchissement alcalin, une chromatation jaune, accompagné de divers rinçages intermédiaires et un étuvage à 60° avant transfert sur la ligne de peinture.

2. Laquage 
2.1 But :

Créer un revêtement résistant à base de polyester pigmenté sur les profilés. L’épaisseur recherchée est variable de 40 à 60(.

2.2 Principe :

Le dépôt de polyester se fait par pulvérisation pneumatique de poudre polyester de la couleur désirée sur les profilés et se maintient sur ceux-ci par action électrostatique. Cette pulvérisation se fait lors du défilement des profilés suspendus à un convoyeur devant des robots à poste fixe. Elle est suivie d’une cuisson (15 à 20 min. à 160°) qui assure les caractéristiques de la laque : brillance, résistance mécanique et chimique.

3. Propriétés de la couche de peinture
3.1 Résistante aux attaques chimiques usuelles ; mais pas aux solvants organiques.

3.2 Bonne résistance mécanique aux chocs, néanmoins < à celle de l’anodisation.

3.3 La laque est très adhérente au profilé alu, de part le dépôt par projection.

Certaines parties des profilés (angles rentrants) ne sont pas peintes. On constate à l’inverse quelques surépaisseurs 

4. Précautions d’utilisation
4.1 Eviter les frottements répétés de profilés ou ensemble terminés lors des transports.

4.2 Séparer par film plastique, feutre, les pièces laquées d’autres pièces.

5. Contact avec les matériaux
Tous les contacts sont autorisés ---- bois, métaux. Toutefois, un décollement de la couche de peinture est possible --- plâtre, ciment, d’où la protection des profilés contre les projections.

6. Entretien
6.1 Ne jamais utiliser de produit abrasif

6.2 Lavage simple à l’eau additionnée de 1% de teepol et rinçage à l’eau claire.

LE TRAVAIL DE L’ALUMINIUM 


CONTACT AVEC LES AUTRES METAUX
PAGE 9/9

1. Couple électrolytique
Lorsque deux métaux de nature différente sont en contact avec l’eau rendue conductrice, il se produit un courant électrique qui attaque le métal le plus électro-négatif. L’aluminium est électro-négatif par rapport à la plupart des autres métaux, exception faite du magnésium, du zinc et du cadium.

2. Acier
L’acier non protégé s’oxyde, même en atmosphère normale, et les coulées de rouille tachent l’aluminium.

En atmosphère corrosive telle que l’eau de mer qui est un électrolyte ou en atmosphère industrielle, des attaques se produisent au point de contact si l’acier n’a pas été préalablement traité ; zingage, cadmiage, peinture pigmentée au zinc, chromate de zinc. Les vis en acier devront être galvanisées ou cadmiées, mais il est préférable, malgré tout, d’utiliser des vis en acier inoxydable.

3. Acier inoxydable
Les contacts entre l’aluminium et les aciers inoxydables non magnétiques ne produisent aucune attaque et donnent entière satisfaction.

4. Cuivre
Le contact du cuivre et de ses alliages (laiton = cuivre + zinc – bronze = cuivre + étain) est très dangereux pour l’aluminium et il faut absolument le proscrire.

5. Plomb
Il est fortement déconseillé d’utiliser les peintures à l’oxyde de plomb (minium au plomb) ainsi que les contacts plomb-aluminium.

6. Contact avec le plâtre et le ciment
Les poussières de plâtre et de ciment en présence d’humidité, les projections de plâtre ou de ciment provoquent une attaque superficielle du métal qui laisse des traces blanches après nettoyage, même sur l’aluminium anodisé. Les taches n’ont pratiquement pas d’influence sur la menuiserie, mais sont néfastes pour l’esthétique.

Après la prise du plâtre ou de ciment, il n’y a plus d’attaque de l’aluminium, on peut donc sceller directement l’aluminium dans le plâtre ou le ciment, en prenant soin, avant de sceller, de protéger les parties de métal qui risqueraient d’être tachées, avec du papier de polyéthylène en rubans ou en feuilles, ou avec du vernis pelable.

7. Contact avec le bois
Les bois de charpente secs n’ont aucune action sur l’aluminium. Cependant, le chêne et le châtaignier ont une réaction acide en présence d’humidité. Il est donc utile de les peindre ou de les laquer avant de les mettre en contact avec l’aluminium.

8. Contact avec d’autres matériaux
Les matières plastiques et le caoutchouc sont généralement sans action sur l’aluminium.

