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La présente norme européenne a été élaboré1;1 par le Comité Technique CENffC 190 «Technique de 
fonderie• dont Je secrétariat est tEtnu par le DIN. 

Cette norme européenne de1,1ra recevoir le $tatut de norme natiooale soit par publication d'un textE! iden­
tique, soit par entérinement au plus tard en décembre 1997. et toutes les normes nationales en contradic­
tion devront ëtre retirées au plus tard en décembre 1997. 

Selon le Règlement Intérieur du CEN/CENELEC, les institut$ de normalisation nationaux des pays suivants 
sont ttnus de mettre cette norme européenne en application: Allemagne, Autriche. Belgique, Danemark, 
Espagne, Finlande, France, Grèce, Irlande, Islande, Italie, Luxembourg. Norvège, Pays-Bas. Portugal, 
Royaum1;1-Uni, Suède et Suisse. 

:~yrlght by.1he AFNOR-As~,;::i~tlon Fta~ca.i"so [)e NormellsallorÏ · 
1 .Jan 1317:45~09 1998 
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Introduction 

La fonte à graphite lamellaire est un alliage moulé à base de fer et de carbone, ce dernier élément étant 
présent principalement sous la forme de particules de graphite lamellaire. 

Les propriétés de la fonte è graphite lamellaire dépendent de la forme et de la répartition du graphite et de 
la structure de la matrice. 

La présente norme européenne traite de la classification de la fonte à graphite lamellaire, selon les carac­
téristiques mécaniques du matériau, soit la résistance à la traction, ~oit la dureté. 

D'autres caractéristiques techniques concernant les fontes li graphite lamellaire sont données dans les 
annexes A à C. 

L'annexe A (inforrnativ&) contient des «Informations supplémentaires sur les caractéristiques mécaniques 
et physiques 1;111 complément aux tableaux 1 et 2». 

L'annexe B !informative) contient des «Informations supplémentaires sur la relation entre la dureté et la 
résistance à la traction». 

L'annexe C (informative) contient des «Informations supplémentaires sur la relation entre la résistance à 
la traction, la dureté et l'épaisseur de section des pièces moulées en fonte à graphite lamellaire». 

NOTE : La présente norme ne traite pas des conditions techniques de fourniture des pièces moulées 
en fonte à graphite lamellaire. Pour cela, Il convient de se référer à l'EN 1559-1 et à l'EN 1559-3. 

1 Domaine d'application 

La présente norme européenne spécifia les caractéristiques de la fonte à graphite lamellaire non alliée et 
de la tome. à graphite lamellaire faiblement alliée, utilisées pour les pièces moulées qui ont été fabriquées 
dans des moules en sable ou des moules ayant un comportement thermique f"'mpar~ble. 

Cette norme spécifie les propriétés permettant de caractériser la fonte graphjPlt,e lamellaire par: 

a) la résistance à la traction sur des échantillons soit coulés à part, soit si cela a été convenu en1re le 
~ fabricant et l'acheteur au moment de J·acceptation de la commande, sur des échantillons attenants ou 

prélavés dans une pièce (voir tableau 1); 

ou alors: 

b) si cela a été convenu antre le fabricant et l'acheteur au moment de l'acceptation de la commande, la 
dureté du matériau mesurée sur des pièces (voir tableau 2) ou sur un appendice attenant à la pièce. 

La présente norme européenne ne s'applique pas à la fonte à graphite lamellaire utilisée pour les tubes et 
les raccords, objet du prEN 877-1. 

La présente norme européenne spécifie six fontes à graphite lamellaire définies par la résistance à la trac­
tion (voir tableau 1) et six fontes à graphite lamellaire définies par la dureté Brinell fvoir tableau 2). 

2 Références normatives 

La présente norme européenn;i, comporte par référence datée ou non datée des dispositions d'autres 
publicàtions. Ces références normatives sont citées aux endroits appropriés dans le texte et les publica­
tions sont énumérôies ci-après. Pour les références datées les amendements ou rêvisîons ultérieurs de 
l'une quelconque dé ces publications ne s'appliquent à la présente norme européenne que s'ils y ont été 
incorporés par amendement ou r6vision. Pour les références non datées. la dernière édition de la public•· 
tion à laquelle il èst fait référence s'applique. 

EN 1559-1 
EN 1559-3 

Fonderie - Conditions techniques de fourniture - Partie 1 , Généralités. 

Fonderie - Conditions techniques de fourniture - Partie 3: Spécifications complémen· 
ta ires pour les pièces moulées en fonte. 

:,!lqyrîght by the AFNOR Association F'rancal:r.e De NorffiÏ.Îlsallon 
· Jan 1317:45:oa 1aga 
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EN 10002-1 Matériaux métalliques Essai de traction- Partie 1 : Méthode d'essai (à la température 
ambiante). 

EN 10003-1 Matériaux métalliques - Essai de dureté Brinell - Partie 1 : Méthode d'essai. 

NOTE : Les références informatives utilisées pour la prép;,ration de la présente norme et citées aux 
endroits appropriés dans le texte, sont énumérées dans une bibliographie, en annexe D. 

3 Définitions 

Pour les besoins de la présente norme, les définitions suivantes s'appliquent: 

3.1 fonte à graphite lamellaire 

Matériau moulé fer-<:arbone, dans lequel le carbone libre est présent sous forme de graphite, principale­
ment sous forme lamellaire (lamelles de graphite). 

NOTE : La forme et la distribution du graphique sont spécifiées dans J'EN ISO 945. 

3.2 dureté relative 

Quotient de la dureté mesurée par la dureté calculée au moyel'\ d'une relation empirique à panlr de la niais~ 
tance à la traction mesurée (aussi appelée RH). 

NOTE : RH est principalement influencée par les matières premières, le procédé de fusion et ta 
méthode d'élaboration, et il varie habituellement entre 0,8 et 1,2. 

3.3 épaisseur de paroi déterminante 

Épaisseur pour laquelle les caractéristiques mécaniques s'appliquent. 

NOTE : L'épaisseur de paroi détenninante est le double du module ou du rapport volume/surface. 

4 Désignation 

le matériau doit être désigné soit de façon •ymbolique, soit de façon numérique comme donné dans les 
tableaux 1 et 2. 

5 Informations à la commande 

Les informations suivantes doivent être fournies par l'acheteur: 

a) le numéro de la présente norme européenne (EN 1561): 

b) la désignation du matériau; 

c) toutes exigences particulière$ nêcessïtant un accord au moment de l'acceptation de la comrnande 
(voir prEN 1559-1 et prEN 1559-3). 

6 Fabrication 

La méthode d'élaboration de la fonte il graphite lamellaire et sa composition chimique doivent être lais­
sées à ta discrétion du fabricant, qui doit garantir que les exigences définies dans la présente norme sont 
respectées en ce qui concerne la nuance du matériau spécifié dans la commande. 

NOTE: Pour la fonte à graphite lamellaire devant être utilisée pour des applications spéciales, la 
composition chimique et le traitement thermique peuvent être l'objet d'un accord entre le fabricant 
et l'acheteur au moment de l'acceptation de la commande. 

. .. 
;~yrlght by the AFNOR Asuochdh.ln Fr~ncat1.& Dti! Nottnallsatlon 
·1 Jan 13 17:45:09 1998 
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7 Exigences 

7.1 Caractéris1iques mécaniques 

En complément de l'EN 1559·1 et de l'EN 1559-3, il convient que la commande précise sans ambiguïté, si 
11 propriété caractérisante est la ré$iStanc:e à la trac::tion mesurée sur échantillons <::ou lés à part ou la dureté 
Brinell mesurée 11ur la pièce moulee. S'il n'en est pas ainsi, le fabricant doit caractériser le matériau selon 
la réslsuince à la traction. 

La propriété caractérisante ne dort être vérifi~e que si cela a fait l'objet d'un accord .au moment de l'accep~ 
tation de la commande. 

7.2 Caractéristiques de traction 

7 .2.1 Éprouvettes usinées dans des bloC$ échantillons coulés à part 

Les caractéristiques de traction des six fontes à graphite lamellaire définies par la résistance à la traction 
lorsqu'elles sont mesurées selon 9.1 sur des éprouvettes usinêes dans des échantillons coulés à part, dol­
vent répondre aux exigences du tableau 1. 

7 2.2 Éprouvette$ usinées dans d~$ itchantillorl$ attenant aux pièces 

Les caractéristiques da traction des éprouvettes usinées dans des échantillons attenant aux pièces pour 
les six fontes à grtlphite lamellaire définies par la résistance à la traction doivent répondre aux exigancas 
du tableau 1. 

7.2.3 Épr·ouvettes découpées dan$ une pièce moulée 

Le cas échéant ras caractéristiques de traction des éprouvettes découpées dans une pièce, pour les six fon­
tes à graphite lamellaire définies par leur résistance à la traction, doivent faire l'objet d'un accord entre le 
fabricant et l'acheteur au moment de l'acceptation de: la commande, et les caractéristiques de traction doi~ 
vent être conformes au,c exigences de CEtt accord. 

Tableau 1 : Caraetêristiques d.-, traction de I& fonte à graphite lameflalre· 

iii•-1.1r da p,11roi Mti:1Un1>11 • la 1rlc.1Îon Rm ~I 
CU.twrmil'lllnt• 11 (val&u,- obllgatoir!!!il 

Pélill'!ll'tio.l dQ nuanc,es 
dana: dl!J ~,::l\1ntîlh:ma dam,du d&1 l'IUt.lwl,I 
d'essai coulés à part 31 ô1:h11ntf11Qt\$ 

AHl:imlnce 
il la tni::tla11 

Rm~' 
v1le11rt pt!lvu1tS 

pour la pib~ 
~ttononu1 moultt 11 

mm NJmm2 Ntmm2 Ntmm2 

Symboliciue Numérique IU•(;h!$\tlJ$ de }usquu el min. 
y l:Qmpris 

min, 

EN-GJL,100 EN--JL101CI 5 $l 40 100 il 200 71 - --
EN•GJL•1S0 EN...JL1020 2,$ &1 s 160 ~ 260 71 - HJO 

5 10 - 155 
10 20 - 130 
20 .to 120 110 
40 $0 110 95 
$0 150 100 90 

11,i.(l 3()0 90 SI -
Et>MlJL-200 l!N•JL'.1030 2,5 6} !i 200 â 300 Tl - 230 

5 10 - 205 
10 20 - ,ao 
20 ,o 170 155 
.fO 130 150 1;t4ù 
80 150 1'0 115 

1S0 :.ioo 130 SI -
li suivrai 

:i.n.vrlght by .th"iii AFNOR Assi;,clation FraocaJl,l,i, De Normalisation 
1 ·Jan 13 17:4!':i:08 1998 
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Tableall 1 : C11rac:téristiques d.., traction de la fonte à graphite lamellaire (fin) 

Ép•Îaae11r de p111roi 
Jl1:d$t•114:o à I• 1rutlon R"' Z! 

d.u,rrnin•llt• 11 
(valeun. obll9a1oirerJ 

Dnlgn,tian des r11.1•11ces 
d11 m•tltli•u dans de!iiéChantllloos daM d111 

d'11ss11i coulés .è parc :fi lichantlUons 
,nen11nti 

mm N/mtl'l N/mmZ 

$ymboliqllf Numilrîque ilU-QHSLIII de Jusqu~s 111 min, 
y comprh1 

EN-GJL·:2$0 iN,JL10(D 5 $1 10 iso à 3:1;,o 71 -
10 20 -
20 lO 210 
40 80 1!:10 
ao 1!iD 170 

150 300 160 51 

EN-GJL.JQO l;N-JL1050 10 61 20 .300 il &00 7J -
20 40 2!>D 
40 80 220 

-, 80 1$0 21D 
150 300 190 S) 

EN-GJL•:110 EN.JL 10G0 10 ' 1 :w 350 ii 450 71 -
20 40 :?SCI 
~ 80 2$0 
80 160 230 

150 300 210 51 
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R,bimnce 
• Il tr1çtlgn 

R,,, ~) 

v11le1.1rs prévull!s 
pour !; pîbi;11 

moull!e li! 
N/mm~ 

min. 

2$0 
22~ 
195 
170 
ms -
2'10 
240 
210 
1115 -
31$ 
.Ha 
ZGO 
iH -

71 Si un ilcll,mrfl/an irtri:-nanr doit i:rr~ utillsi:, l'dp1iu.ur ar1 IJl!llo/ ctdœnninillntl!! '111 /11 pif" mou"e doit lt..., i;"nvt1nv11 •u moms:nt dt 
l'tJr;t;ttptllfi<;m d11 Ill CO(f')nttndt1, , 

2} S1~ •1.1 moment dt: 1'11cccipttttian dtJ I• c:ammands, on !l.'sst mis à'accQ/'d 1,11r 111 cam,61, l1fl Ja ~1,ilitilnct Il la tnJt:ti•M, le ~ d 'i:ohllntillon 
11,r tif111/1111'1(tM ,à indiqusr 111r /11 commande (w.,îr 8.1). S'il n'y• p.J!J d'•r:cord, (,: tyfU', d'tichanrir/on l!lst J;1}Uff • la àificrëtiM àu fabri~nr. 

31 Aux f/rrs d'acc~t:,rion. f;, mlmn~, /a tt'actiOlf rl',me r,uan~ dOt'lntli: doit ltl'I!: r;ompf'ÎR: 1t1lfrC1 u Viilleur nomimlle n (position i r/1!1 /,1 
d'llfgn,1rion ll~b,;:,liqu11J et (tt.,. 10riJ N!mm 1, 

4) C'ettll colonnt1 d,;,nne 11flll' indi1;11rion di:-I« yar/i,t/tJ!'I pr-obabfe di: la rè$i.s;tanlll!! 1 1a rraçtlon pour dlfft1rlilntl1$ ,pars&!urs d(I st1ction, de 
pil~, quand uno-nuam:e t;f,;mn•• dlil for111t à g,...phiht l11mt11J1tl~ est c:oCJl,i: //ln utir, IJij,:c dtt farmci :i;mpll!I et d'dpaiHl!!W uniforme, Pour les 
t:,lt:CH moul=s dt: s~ion non uniforme ,:111 llf'S pîer:u mau~,s compo,r;,m dH rrovs avsc no.,au.,.., fi!! t1bJ911u ne donn9 qv'11ne indic1rir:m 
apprQ>.imarMi di, 1, rwsiranco probabll!! ;t la tr11i::t/on d1ns diffét't'1nl:lls 1,et:tian11 .-r il oomli1111t dtt fortd•r la co11cl'ption dfll r:, piiu:11 mc,11/éa 
su< '" nhiiimmœ A 11 rralltion m,tsu~e d.-ns le, partiM critîquff titi li!i pijc,, moul,ie. 

5) C6S vole11r.s :Jont d,::, valcun:; indi~tive:,, Efll!!s ne sont pa, ob/lgaroirBs.. 

6) CfJttll' vahlur e,t /ru::tuse llQMm« limii,: inf~rlerJtt: tltt la Plilf/O d'ri1Ja~111 de ~toi d,rermiruint11. 

7J Lr.s; wleuf'!li 1,1 rappol"ft:m t, dé$ ~Clllntillons a~nt un dlamirrre tnOiJ{ti brut dt! 30 mm. ceci corre,pr:mdant,; ur,e ~P•is:st!vr de paroi 
d1:rarmi11al'rlà do 15 mm. 

NOTE 1 : 1 N/mm 2 jquÎVl!UI • 1 MPa. 

NOTE 2 : Pour umi c•P11elt,6 d'llmol1i"8ml!!nt f11111!1 et urni eonducllvitê th11rrni11u11 ,1cVli11. EN-GJL•100 (SN·JL 1010) est !u matl!rla,11 ciul 

convienl 11:1 mieux. 

NOT(; 3 : La dtisi9n11tion d11a rnet6ri1mx est conformti à 11:N 1560. 

NOTE,: Lin eniHtés 11n oaractitr11s gr11i; indiQu~nt le n:sisti,nce minimum à 111 ttaction, à laquelle la désignation !J'\'mbolîquo ust r•tt~hli11:. 

7 .3 Caractéristiques de dureté 

Les valeurs de dureté Brinell des six nuances définîes selon la dureté, masurées en conformité avec 9.2, 
doivent être telles que celles données dans le tableau 2. 

S'il n'est pas possible d'utiliser fa méthode d'essai Brinell conforme à°FEN 10003-1. d'autres mêthodes 
peuvent.être utilisée$ qui doivent donner des valeurs corrélées à la duretê Brinell. 

Si une pièce ~oulée est commandée sur la base de la dureté, l'épaisseur de paroi déterrnînante et l'endroit 
de l'essai doivent être convenus au moment de l'acceptation de la commande_ Les valeurs données pour 
les épaisseurs de paroi supérieures à 40 mm et jusques et y compris 80 mm dans le tableau 2 en regard 
des différentes nuances doivent être des valeurs de duretéoblîgatoîrns pour cette pl 11ge d'épaisseur de paroi. 

NOTE 1 : Ce sous·paragraphe établit des classes de dureté pour fa fonte à graphite lamellaire. 

NOTE 2 : Cette classification est applicable principalement lh où l'usinabilité ou la résistance à 
l'usure ont da l'importance. 

PQyrlgh1 by tho AFNOR Aatioèhillon Francl!llso Dè.Norm~liutlon 
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NOTE 3 : Les valeurs de dureté lndlquéa:s pour des plages d'épaisseurs Sr: 40 mm ne sont que des 
valeurs probables. 

NOTE 4 ; Les nuances ne sont pas clasr.:ées en fonction da la dureté lorsque l'épaisseur de paroi 
détermînante est supérieure à ao mm. 

Tableau 2: Dureté Brinell des pièœs moulé~ en fonte à graphite lamellaire, 
valeurs obligatoires et escomptées à l'endroit d'essai convenu 

Oudgn11tlon d•• nuanc•llc ÉpiliHlNf d• parnl dirulrmlmmt• Duret, Brinmll ,,, 21 

dum11têriau mm HB 30 

Symbolique Nurnërlquo ou-denu, de juflqueà i,ty min, m11x.. 
compris 

EN·GJL-Ht11$$ EN·JL2010 ,.0 :11 80 3j - 155 
:w 40 - 160 
10 20 - 170 
s 10 - 185 
2,5 5 - ~10 

EN·GJL·HJU75 ~N-JL2020 40 ~l soli 101) 175 
20 .JO 110 1111:i 
10 20 125 205 
!;'i 10 140 225 
:t5 !;i 170 :ltlO 

EN-GJL-HIUSS EN·JL2030 403) ao31 120 195 
w 40 135 210 
10 20 150 2::io 
s 10 110 2Gô 

" 5 190 276 

EN"GJL·HB215 EN-Jl2040 40ll 80 31 145 215 
20 40 160 235 
10 20 180 255 
5 10 200 275 

EN-GJUffl:ï::15 EN-JL2050 ,40ll ao li 16S :235 
zo 40 180 261;. 
10 20 200 275 

EN-GJl·HBZSS EN-JL20GO - 903) 185 255 
20 40 200 275 

1) Pour çhaqufl nw111nçe I• durot~ 8rim11(/ diminua an m6mtt romp\!/ qu'.tugmente J'l~/:;:sieur de paroi. 

2J Par nccord enrra le fabricant,,, l'ac:hntt:ut, ,me pldgc de durt:bl plus 6tn;,/r1!1 pi,llt 6tn aaoptéi:i i, /'empfaç:t!!mnnt ptévu iur la pièce 
mou/6e, il ,:ir:mdition quo colle-l:f n• :,;,:iit p;,s infériourtt .t fO unitk d11 du/'9t6 Brfnell, Un 9XBmp/9 d'1 tolftt cln:ans:t11nçe llf.'!rJilf ,., 
produi;;tian «n grandt1 ,:(irfe. 

31 Ëp.:ilt,H'/Jr de rot,rene:a da f"épait.i!!&ur dtt paroi dltsrminànm pour la nuam::e" 

NOTE 1 : Om1 fil't'lfl(J1gn•menti.: "ur ~ rlllation ttntrn la durè:t!Î Brin11ll 111t la rk.i=nee1 il l;;t tr.:ietlon $Ont intl!qui!:!!' à 111 figure B"1 et la 
tnlation fffltre la d!.lll.'!~ Brinl!!ll l!lt t'épaisG1t1Jt de la paroi dé:te:rminanti, à ln fii;;iure: C.2 de:i: 11nnexei, e et C re,:pectiv1:1m11nt 

NOTE 2: L9 d&slgnatlon de" rm1tériaux estc:onfonna il l'EN 115&t 

NOTE 3 : Lo11 chifftoo •o ~radtrtci.: gr•• indiquent•• d1,1rr:të Srlnell minimum et m1:.xim1Jm, à laque-lht la dblgri;ition symbolique 
e$1 n1tt11ché1!1, et les limite, de plage d'cp1:1iHt1ur do pl!lroi dêtermi1111nto de référence correspond~nte:i. 

8 Échantillonnage 

8.1 Généralités 

Des échantillons doivent être fournis pour caractériser la nuance du matériau. ( 

Si un traitement thermique est utilisé pour modifier les caractéristiques du matériau, les échantillons dol, 
vent être tr;:iités diermiquement comme les pièces moulées qu'ils représentent. 

8.2 Essai det traction 

8.2.1 Échantillons eoulés à part 

Les éc::hantillons coulés à part pour établir la nuance du matériau doivent âtre coulés verticalement (voir 
figure 1 >. Les moules doivem: être soit des moules en sable, soit des moules avec une diffusivlté thermique 
comparable, Les moules peuvent être faits pour couler simultanément plusîeurs échantillons. 

~yrlght by thé AFNOR Associlnlon Fr,mcalH 0& Normalisation 
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La longueur L doit être déterminêe selon la longueur de l'éprouvette A ou a (voir 9.1) et le dispositif de 
serrage utilisé. 

Les autres dimensions du moulo doivent être conformes aux cotes de la figure 1. 

Dimensions en millimètres 

f50:5 

Figurt:t 1 : Échantillon çoulû • part 

Des ëi::h1ntl/lons d'autres climensions et coulé$ par d';,iutres méthodes peuvent être convenus entre le 
fabricant et !;acheteur pour représenter les caractéristiques de pièces moulées p21nicu[ières. (Une indica­
tion des valeurs probables de rê$illitance à la traction est donnée à la figure C, t) 

Les échantillons doivent être faits du métal utilisé pour produire le$ pièces moulées qu'ils représentent 
pendant la période au cours de laq\Jelle les pièces mo1,1lées sont réalisées. 

La fréquence de la coulée des échantillons co1.dés à part doit itre conforme eux procédure$ d'assurance 
qualité adoptêes p~r le fabricant. 

Les ~chantîllons d'essai doivent être décochés du moule à une tampérature ne dépassant pas 500 ~c. 
NOTE: Cependant. les échantillons d'essai peuv1mt être sortis de leurs moulas à une température 
dépassant 500 °C, à la suite d'un accord entre le fabricant et l'acheteur. si les pièces moulées sont 
êgalement à sortir à cette température. 

8.2.2 Échantillons. 1a1:ttenant à lil pîêce 

Llê!s éprouvettes utilisées pour les essais spécifiés à l'article 7 doivent être usinées dans un échantillon atte­
nant à la pièce, comme indiqué sur les figures 2 ou 3. Les êprouvettes doivent être conformes a 7.2.2. Le 
type de l'échantillon doit être choisi pour donner approx[mativement lss mêmes conditions de refroidis· 
sement que pour la pièce moulée qu'il représente. Le type de l'échantillon et son emplacement sur la pièce 
doivent être convenus entre le fabricant et l'acheteur. S'il n'y a pas un tel accord, le fabricant doit décider 
du type da l'échantillon, lequel doit être situé dans une position représentative de la pièce moulée. 

NOTE 1 : Les figures 2 et 3 montrent les dimensions de deux types d'êprouvettas possibles, avec, 
antre parenthèses, les eotes pour l'option des éprouvettes plus grandes. Le$ cotes petites sont utili~ 
s:ées pour des pièces de moins de 80 mm d'épaisseur et les grandes pour des pibces d'épaisseur 
supérieure ou égale a 80 mm. 

La longueur L doit être dêtermïnée selon la longueur de l'ëprouvette et le dispositif de serrage. 

NOTE 2 : Les échantillons an:enants na devraient être utilisés que quand une pièce moulée a une 
épaisseur supérieure à 20 mm et quand sa masse est supérieure à 200 kg. 

" "' """' 
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. 8.2.3 Êprouvettes prélevées sur une pièce moul• 

Le tableau 1 représente les valeurs minimale$ de la résistance à la traction des éprouvettes prélevées sur 
une pièce moulée présentant une sei;cion uniforme de forme simple. 

NOTE: Les valeurs obtenues dans des pièces moulées d'épaiueur de paroi variable peuvent être 
différentes de celles indiquéea dans le tableau 1. 

Dimensions en millimètres 

55.e5 

·2 
ttlO lt:ISOI D 

1 
1 
1 
i 
1 
1 
1 
1 

' 1 
1 
1 

... 

... 
"" 1 t--#-----. ..... 

NOTE: Pour la signification des chiffres entre parenthèses, voir 8.2.2. 

"' •• a 

"" 

figure 2 : Échantillon attenant à la r,ièc• : Type 1 A911re 3 ; Échantilhm attenant à la pièce : Type 2 

8.3: Essai de dureté 

- Les essais de dureté peuvent être exécutés sur les échantillons coulés à part, décrits en 8.2.1. 

Par accord entre le fabricant et l'açheteur. l'essai de dureté Brinell peut être exécuté. en variante .11ur 1Jn 
appendice d'essai («Bloc Brinell»I attenant à la pièce moulée, comme l'indique la figure 4. La position du 

- bloc Brinell ainsi que $8 dimension 11!:t sa forme doivent être convenues entre le fabric:ant et l'achait•ur 111,1 

moment de l'acceptation de 11 commande. 

Pour effectuer l 1essai c:le dureté Brinell, l'êprouvette est prélevée sur la pièce moulée, rectifiée $Ur la surface 
.... de coupe puis essayée sur la surfac:e reettfiée. 

,.,..qlght by the AFNOR0 A111soçf•llon Frtncals• Ô• 'iformallution 
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w\'1130 

.. ,35 

a) Surface de la piêc:e 

Figure 4 : Exemple d'un bloc Brinell 
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Si la pièce moulés subit un trafternentthermique, le bloc Brinell ne doit pu être détaché de la pièce m culée 
avant que l'opératiOr'l de traitement thermique ne ;oit terminée. 

9 Méthodes d'essai 

9.1 Essai de tracrtion 

L'essai de traction doit être exécuté en conformité avec les exigences de l'EN 10002·1 en utilisant une 
éprouvette conforme à la figure 5 ou à ta figure 6. 

Les dimenslons de l'éprouvettlil doivent être conformes aux dimension, indiquées dans re tableau 3. Les 
têtes d'amarr.iges peuvent être filetées ou lisses selon le dispositif de serrage. 

L, 
al 

bl 

a) Fileté 

b) Lissa 

Figure 5 : Éprouvette A 

al Filetê 

Il) Llsse 

Figure 6 : Eprouvette B 

n• •n n ~ I'< " ..... 
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NOTE: Pour le mêrne matériau, les rësultats obtenus en utilisant l'éprouvette A (symboles 
tableau 3) peuvent être lêgèremant plus élevés que ceux obtenus en utilisant l'éprouvette B. 

Tableau 3 : Dimensions des ~rl)uvettes A et B 

Valeurs en millîmatres 

Type dn filat•ge Diamètre c:t1 
Longuilur L., 

Dîamirtre d 11 des éprouvettes 
Longueur 

des eX'b'éml1és 
Longueur totale de la par1i1 

filettiia:, 2) 
de filetage 2l ~ 

eylîndriquas 
de l'éprouv.rtte A c:allbrée 

de l'éprouvetta 

6±0,1 M10 13 8 46 16 

8±0,1 M12 16 10 53 24 

10 ±0, 1 M16 20 12 63 30 

12,5±0, 1 M20 24 15 73 36,5 

16 ± o. 1 M24 JO 20 87 48 

20±0,1 M30 36 23 102 60 

25±0,1 M36 44 30 119 76 

32 ± D, 1 M45 55 40 143 96 

1) L 'airs d11 la ssction s., doft être calculée. 

2) Dimensions recommandées. 

NOTE 1 : Lp > ~. pour convenir eu dispositif da serrage. 

NOTE l ; La ligm1 en caractères gras Indique les dimensions de préférence pour les éprouvettes. 

9.2 Essai de dureté Brinell 

L'essai de dureté Brinell, s'il est exigé, doit être exécuté en un emplacement convenu sur la pièce moulée, 
en conformîtê avec les exigences de l'EN 10003,.1. 

10 Contre~essals 

Les e$sais doivent être rejetas si les résultats Inacceptables qu'ils donnent sont dus non pas à la qualité de 
la fonte elle-même mais à l'une des raisons suivantes: 

a) montage défectueux de l'éprouvette ou mauvais fonctionnement de ra machine d'essai ; 

b) échantillon dêfactueux ou mauvais usinage de l'éprouvette ; 

c) défauts de coulée de la pîêce, rêvêlês aprês la rupture. 

Dans les cas ci-dessus, une nouvelle éprouvette doit être prélevée sur Je même lot d'échantillonnage et les 
résultats obtenus doivent être substitués ii eaux de l'éprouvette défectueuse. 

Si l'essai de traction ne donne pas les valeurs rninîmales spécifiées de resïstance à la traction pour d'autres 
raisons que celles qui sont données ci-dessus, deux contre 8 essais doivent être effectués. 

Si les deux contre-essais donnent de$ résultat$ satîsfaîsants, le matériau doit être jugé conforme il la pré­
sante norme européenne. 

Si un contre-essaî ou les deux ne respectent pas les exigences minimales spécïflées de résistance à la trac~ 
tion, le matéri~u doit être jugé non conforme a ta présente norme européenne. 

:~rlght by th11: AFNOR A11sociatlon Franc11lsa Ot11 NorniaUuatlon 
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Information supplêmentaire surfes caractéristiques mécaniques et physiques en complément aux tableaux 1 et 2 

Des informations sur les caractéristiques mécaniques sont données dans le tableau A.1. 

Des informations sur les caractéristiques physiqu,e-s sont données dans le tableau A.2. 

En cas d'accord entre !e fabricant et l'acheteur au moment de l'accep1ation de la commande, d'autres mé,hodes d'essai peuvent être utilisées, par exem­
ple l'essai de pënétratfon par cale pour évaluer fa résfstance à la traction. 

Tableau A.1 : Caractéristiques mécaniques des éprouvettes coulées à part, d'un diamètre moulé brut de 30 mm 

D••lgn•tlon tf11 mmri.u 11 Rtffr•ne•• 
Eff.GJl·1iD EN-GJL-200 EN-GJt-lfD EN-GJl-3011 EN·GJl-JSG blbllog,.ptllquu 

!EN·.Jl.1020) iEN.Jt tDlO} (EN-JLI040l !EN·.JL 1 OSO,- IEN-Jl 10601 !vo.r annexe Dl 
e...-~1ërls1Îqll9a Symbole Uniti.SI 

S1ru,mmt de base 

ferritiquel 
perlilique -p11ditlque 

Aési1U rn:e .\ la lrilk:tion Rm N/mrnt .. 150à25D 200à3D0 2_50 I.J50 3006-4-00 350â4!i0 

L.imt1e con"'81'ltionn1n~ c1·,1astlci!é à 0, 1 % Rp,11,1 - Himm2 986165 130 à 195 165à228 195à200 22.!I ill 285 11] 

Allongement A % Uà0,3 OJU0.3 UH.3 O.Bè 0,3 o.B 110.3 l2J 

Aés'f1t1nc11 à la cCHT1presslon ollll Nhnm 2 600 720 13.J-O • 960 . 1Œ(l Ill 
L imi1e Mastiqua 1!'11 compr&ssion â O, 1 % adll.l N.Jmrn2 195 260 325 390 455 111 

Rblil~nc11 ; Ja 11ei;lon ~Il N/mm1 250 290 3~1 390 490 11] 

Rë-shU ~~ , u dsaillement U.a N/ml'lli 170 2JO 290 115 400 lîJ 

Résl1t11nce ~ Ja torsion tJ 1,11 N/rnm? 110 .230 290 345 400 [11 

Mo-dule d 'elasticitè J) E 1cN.lmm2 78à 103 88 a 113 10311118 1D8à 137 123à 14J nt 
C ootlf.:ienl d-11 Pols$on ~ - D,26 0,26 0.26 D,28 0.:18 121 

Rht!lt1nœ ! le Jatrg ue par 811Jtlon 4l 0:t,W Nfmm1 70 !lO 11!0 140 145 Pl 
Llmile cl'end1.1rance en lractic ri/comprel! siori al!e,née 51 0.dW NJ'mm2 ~o 50 fl) 7!5 !15 [3J 

T àna,:ilt à h, rupture Krc Nfmm.11 1 :12(1 400 <180 560 &50 [41 

1 J l..onqu'ii r ~ d111 -'XÎIIMCl:'S spt!ûales cancemant l'usmab-ilira au hl!JJ cuecr.!ri.Jtiq..._ magmlrlqua. la m,611A EN-GJL-1011 (EN-Jf..1010) ni utilis,s. Les caracr4risliqœs ufgies peuwam lt,11 obtanues 
eu m~11 d"un pnx:.6ds ds tr-,itement thftrmiqw modifiant fa flrucruM. EJ•I-GJL-JOO ŒN-Jl ro10; ne figure pas ici. 

2) Résls1a11œ à ra faHgua de rorsio'1-riw• €U1x R,,, (JI. 
3J Seltlrl la q.i•ntird ~t 1:, farm1 du ~raphi~ 11in.i qu• "'l1Ji d6 la clui[9tt. 

~, Ce, r;ui suit s'applique sppro,amativemelH : O'MV • 0,35 - 0.50 ,c lî,,, {3], 

5J Ce qui !uir s'appltqu• apprONimaU1,wm"m ;o,_. 0.53 :,c-o~w· 0,26x R;..,rJ'l-
NOTE : 1 N/mm 2 est êq11lvalenl à 1 MP11. 
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Ta br-eau A.2: Caractéristiques physiques du échantHtons coulés à par1. d'un diamètre moulé brut de 30 mm 

o,slgnation du mat•rlau , l 
116f6Nnces 

~ .:a .... 
!D V1 CD 
-.J -3' 

I;:;> 

Caractéris1iques Symbof11 Un1t6S1 
EN-GJl-159 EN-GJL-200 EN-GJL-250 EN-GJL-100 EN -GJl-350 

blbllogr11ph)q11u 

ŒN.JL 1020) f EN-Jl 1030) tE N·J L 1040) (EN-JL 105D1 JE-N-JL 1-0601 
!voir annexe Dl 

> 
~ 
z 
0 
;;v 

Masse volumique ? g/cm3 7,10 7,15 7,20 7,25 7,30 - z -.. 
Cepacrlé thermique massique, C J/tkg. KI . [SJ > 

- e rrtr~ 20 .. c et 200 •c 460 
- sntr& 20 *C et 600 •c 635 

bJ 
ru 
• la-" 

Coefficler;t de dflatatlon linéaire: a µrn/tm. KI 151 CJ 
~. 

- entre - lOD ~c et + 20 ~c 10,0 1 

- entre 20 .. Cet 200 "C 11,7 -... 
:::iii 

- entiv 20D '"C et 400 °C 13,0 M 
z: 

Conductivité thermique: À W/Cm .K) [!il r" 
..a 

-à 100 ·c 52,5 50,0 4B,5 47,5 45,5 
-à 200 ·c 51,0 49.0 47,5 (6,0 44,5 

.li 
-..i 

-à JOO •c 50,0 48,0 46,5 46,0 43,5 
-à 4oo~c -49,{I 47,0 .45,0 44,0 42,0 

I' 
- à sao •c 48,5 46,0 44,5 43,0 41,5 ..... 

Cl ..... 
RésisUvilé p Q.mm 2/m 0,80 0,77 0,73 0,70 D,67 ISJ ru 

w 
....i 

Champ coercHH Ha A/m 660 à 720 [5J (6J 
ru 
C) 1 

Perméabilité maximale µ Jlf-flm 220 à 330 l5J[6l 
a-
-.; 
Dl 1 

Pe rte-s d' hyS1érésls a B .. 1 T J/m3 2 500 à 3000 {5} 161 
ru 
w 
UJ 

1) C.orsq u'i/ V a des exigences spéciales concernant l'usinabiiité ou les carac/6rlstiques magnétiques, 011 utiJise EN-GJl -100 (EN·JL 1010). L.es caract~Msriques requises 
peuvent être obtenues au moyen d'un procédé de tmitement rhermique mod{fiant la structure. EN-GJl.-100 {EN-Jl 1010; ne figure pas ici. 

-{ ' w. ... 
1 
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Information supplémentaire sur la relation entre la dureté 
et la résistance à la traction 

Il y a une relation approximative entre la dureté et la résistance à la traction d'une nuance donnée de fonte 
à graphite lamell,ire, et aussi le module de Young tt le module de rigidité. Dans la plupart des cas, un 
ai::croissernent de valeur de l'une des caractéristiques, entraîne un accroiutment des valeurs des 
autres [7] à [9) !voir annexe Dl. Il existe la relation empirique suivante entre la dureté et la résistance a la 
tracticn: 

HB = RHx(A+BxRm) 

Les valeurs communément acceptées des con$tantes sont : 

A"" 100, B=044 f10J,[11] 

Le facteur AH est appelé dureté relative. On a trouvé que ce paramètre varie entre 0.8 et 1,2. En reison de 
la variation de dureté relative, il est difficile de donner dans une norme des limites définitives peur la résis­
tance à la trac;:tion et la dureté {voir figure B.1 ). D'autres détails concernant RH sont discutés dan$ la bib!io~ 
graphie [10J à [171 !voir annexe 0). 

Le facteur RH est influencé principalement par les matière$ premiètres, le procédé de fusion et la méthode 
d 'élaborath::in. Dans une fonderie, ces influences peuvent étre conservée 1, presque const@ntes. Le fabrir;:ant 
peut par conlïléquent indiquer la dureté et la résistance â la traction correlipondante. 

100 200 300 

b) -

a) Dureté Brinell HB 

bl Aé1oistançe à la traction Rm, N/mmi 

c) Dureté relative RH 

NOTE : 1 N/mm 2 est équlvaleot à 1 MPa. 

RH 
. 1 , 2 

~00 

Figure B.1 : Relation entre la résistance à la traction et fa dureté Brinell de la fonte il graphite Jam11llaire 
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AnnexeC 

(informative) 

Informations supplémentaires sur la relation entre la résistance à la traction, 
la dureté et l'epaisseur de paroi des pièces moulées 

en fonte à graphite lamellaire 

La figura C.1 donne des renseignements généraux supplémentaires sur la relation prévue entre la résis· 
tance a la traction minimum at l'épaisseur de paroi dêtarmlnante. La figure C.2 donne des renseignements 
généraux sur la dureté Brinell et l'épaisseur de paroi déterminante des pièces. 

On ne peut pas fabriquer toutes les pièces dans n'importe quelle nuance de dureté donnée dans le 
tableau 2 pour n'importe quelle épaisseur de paroi déterminante, et ceci est refleté dans la figura C.2. On 
peut utiliser plus qu'une seule nuance de matériau pour répondre aux exigences d'une plage de dureté, 
cela dépend de l'épaisseur de paroi detarrninante concernée. 

Cela îllustre l'importance de l'accord entre le fabricant et l'acheteur concernant la spécification de la duretê 
exigée dans les pièces moulées et aussi de l'endroit où un essai da dureté devrait être fait. 

3S0 

300 

250 

al 
200 

1$0 

100 

so 
:z.s s 10 20 40 80 

b) -

a) Résistance â la tr.,.i::tîon Rm, N/mmi 

b) Épaisseur da J)aror dét9rminantt, mrn 

NOTE : 1 N/mm2 est équivalent à 1 MPa. 

EN·GJL-350 

HMiJL-300 

EN-GJL-250 

EN-ûJL~200 

EN-GJL~1S0 

160 

Figun, C.1 : Exemple de rel:etion entre les: valeurs minimales de la rè$Ï$tance à,.,. trnct:iQn 
et l'ôpaisseur de paroi dêtorminanta de la soetian de pièces moulèH de forme simple 
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EN-0JL-H8ZSS 

fN-GJL~Hll23S 

EN·CiJL-HB215 

EN-GJL-H8195 

EN-Ci JL-HB 175 

[N-CiJL-HB155 

Figure C.2: Relation type entre les valeurs moyennes de fa dureté Brinell 
et l'épaisseur de paroi déterminante ~· la section de pièces moulées de forme stmplé 
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Annexe D 

(informative) 

Bibliographie 
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