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NORME INTERNATIONALE
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Tamis et tissus métalliques industriels — Guide pour le
choix des combinaisons d’ouverture de maille et de

diameétre du fil —

Partie 3 : Combinaisons préférentielles pour tissus
préformés ou tissus soudés sous pression

1 Objet et domaine d’application

La présente partie de I'lSO 4783 spécifie sous,forme de tableau
les combinaisons d'ouverture de maille et de diametre du, fil
pour les tissus préformés ou tissus soudés sous pression par
tamisage industriel, qui sont prises dans la liste générale de
combinaisons ouverture/fil figurant dans I'ISO 4783/1.

Elle s’applique aux tissus ayant des ouvertures de maille de 125
almm.

NOTE — La présente Norme internationale est la premiére traitant des
tissus préformés ou tissus soudés sous pression a usage industriel; ces
spécifications sont un compromis qui tient compte des normes natio-
nales existantes. Les comités membres de I'lSO sont instamment invi-
tés a faire un effort de rationalisation afin de réduire d’ici 5 ans le nom-
bre de diameétres de fil par ouverture de maille, sans que cette mesure
n’exclue |'éventualité d'un accroissement du nombre des ouvertures
préférentielles.

La partie 2 de la présente Norme internationale donne les com-
binaisons préférées pour tissus non préformés.

2 Références

ISO 3, -Nombres .normaux,— Séries de nombres normaux.

IS0 497, Guide pour le choix des séries de nombres normaux et
des séries comportant des valeurs plus arrondies de nombres
normaux.

ISO 2194, Toiles et feuilles ou plaques perforées pour tamisage
industriel — Dimensions nominales des ouvertures.

ISO 4782, Tamis et tissus métalliques industriels — Diametres
des fils métalliques.

ISO 4783, Tamis et tissus métalliques industriels — Guide pour
le choix des combinaisons d’ouverture de maille et de diamétre
du fil

Partie 1 : Généralités.

Partie 2 : Combinaisons préférentielles pour tissus non pré-

formés.
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3 Désignation
Les tissus préformés ou les tissus soudés sous pression pour
tamisage industriel doivent étre désignés dans I'ordre suivant
par

a) l'ouverture de maille w;

b) le diamétre du fil d;

c) le matériau du fil;

d) le type (voir tableau 1).

w = ouverture de maille

I "] d = diametre du fil

| A

L A

Figure — Ouverture de maille et diamétre du fil

4 Combinaisons d'ouverture de maille et de
diameétre du fil

Le tableau 2 donne les combinaisons préférentielles d’ouverture
de maille et de diametre du fil pour les tissus et indique le pour-
centage correspondant des vides, A, et la masse surfacique
par métre carré, 04, pour chaque combinaison.

5 Masse surfacique

La masse surfacique, ¢4, des tissus préformés et des tissus
soudés sous pression est donnée, en kilogrammes par métre
carré, par la formule

d2of

04 = 5181w + d)

ou
est le diametre du fil, en millimétres;
est I'ouverture de maille, en millimétres;

est le coefficient de conversion;

R N T K

est la masse volumique du matériau, en kilogrammes par
métre cube.

Pour l'application de la formule, la valeur de f doit étre choisie
dans le tableau 1.

Pour les fils en acier ordinaire ou en acier au carbone,
0 =7 850 kg/m3,

Pour’les fils en acier inoxydable, o = 7 800 kg/m3.



Tableau 1 — Types et coefficients de conversion
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Coefficient de

Type Figure Désignation conversion f 1)
A Une ondulation dans chacun des sens, chaine et 1,00
_ﬂ__{ll, ! I trame
T =
T U
N
B Une ondulation dans le sens trame, double ou 1,03
| — 0l ‘: multiple dans le sens chaine
Lo 3
f = =
l;l U T U0
RRZARERIRN RO
C Double ou multiple ondulation dans les deux sens, 1,06
S S chaine et trame
— ]
-:l. U g U 1 J:
RORTRARIR RGNS
D - 0 - a Ondulation & double ancrage dans les deux sens, 1,03
,.n‘ chaine et trame
Sl —r—a
Tt 0° B I
Co——8 5 —8— 53
E a o n Ondulation dissymétrique dans les deux sens don- 1,00
C T n I v] nant une surface plane sur une face du tissu
(= T T T -l
1 1
- u s
F rl r r1 @) n Tissu soudé sous pression 0,98
L4 3
C: ] E
(4 }
a u u u u

1) Les coefficients sont donnés en tant que régle de conduite. Les valeurs effectives peuvent varier selon le procédé de tissage.
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Tableau 2 — Combinaisons préférentielles d’ouverture de maille et de diamétre du fil

Ouverture de maille Diamé.tre Vide Mass.e” Ouverture de maille Diamé.tre Vide Mass_e”
R 10 R20 |R40/3 du fil surfacique R 10 R20 |R40/3 du fil surfacique
w w w d Ap 04 w w w d Ay 04
mm mm mm mm % kg/m2 mm mm mm mm % kg/ m2
1256 125 125 10,0 86 9,41 45 45 6,30 77 9,83
12,5 83 14,43 8,00 72 15,34
16,0 79 23,06 10,0 67 23,09
20,0 74 35,03 12,5 " 61 34,51
25,0 69 52,92 16,0 54 53,31
112 10,0 84 10,41 40 40 6,30 75 10,89
12,5 81 15,94 8,00 69 16,93
16,0 77 25,40 10,0 64 25,40
20,0 72 38,48 12,5 58 37,80
106 10,0 84 10,9 37,5 6,30 74 11,61
12,6 80 16,75 8,00 68 17,67
16,0 75 26,65 10,0 63 26,46
20,0 7 40,32 12,5 56 39,69
25,0 65 60,59 35,56 5,00 77 7,84
100 100 10,0 83 11,55 6,30 72 12,06
12,5 79 17,64 8,00 67 18,96
16,0 74 28,03 10,0 61 27,9
20,0 69 42,33 31,56 31,6 31,5 5,00 74 8,70
25,0 64 63,50 6,30 69 13,34
0 | % 10,0 81 12,70 8,00 64 20,58
12,5 77 19,36 100 %8 30,60
16,0 72 30,67 3 5,00 72 9,62
20,0 67 46,18 6,30 67 14,70
80 80 10,0 79 14,11 1(8)80 gg 23;32
12,5 75 21,451 ’ !
16,0 69 33,87 26,5 5,00 7 10,08
20,0 64 50,80 6,30 65 15,37
75 10,0 78 14,94 1(8)80 g 3”;85?)
12,5 73 22,68 . !
16,0 69 35,73 25 25 4,00 74 7,01
20,0 62 33,47 5,00 69 10,58
7 10,0 77 15,68 6,30 &4 16,10
12,5 72 23,76 8,00 5/ 24,63
16,0 67 37,37 10,0 51 36,29
20,0 61 55,82 22,4 2,4 4,00 72 7,70
63 63 63 8,00 79 11,45 5,00 67 11,59
10,0 74 17,40 6,30 61 17,56
12,6 70 25,12 8,00 54 26,74
16,0 64 4,45 20 20 3,15 75 5,44
56 8,00 77 12,70 4,00 69 8,47
10,0 72 19,24 5,00 64 12,70
12,5 67 28,97 6,30 58 19,17
16,0 61 45,16 8,00 51 29,03
53 8,00 75 13,32 19 4,00 68 8,83
10,0 7 20,16 5,00 63 13,23
12,5 65 30,30 6,30 56 19,92
16,0 59 47,12 8,00 30,10
50 50 6,30 79 8,95 18 3,15 72 5,96
8,00 74 14,01 4,00 67 9,24
10,0 69 21,17 5,00 61 13,80
12,5 64 31,75 6,30 55 20,74
16,0 57 49,26 8,00 48 31,26

1

Pour type A (voir tableau 1) et pour I'acier ordinaire ou I'acier au carbone, ¢ = 7 850 kg/m3 (voir chapitre 5).




Tableau 2 — Combinaisons préférentielles d’ouverture de maille et de diamétre du fil (suite)
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Ouverture de maille Diamétre Vide Mass_e” Ouverture de maille Diamétre Vide Mass_e”
R 10 R20 |[R40/3 du fil surfacique R 10 R20 !R40/3 du fil surfacique
w w w d A, 04 w w w d Ao 04
mm mm mm mm % kg/ m2 mm mm mm mm % kg/ m2
16 16 16 2,50 75 4,29 56 | 56 1,60 0 452
5:00 58 15:12 2,50 8 9.80
6,30 51 22,60 3,15 41 14,40
14 2,50 72 4,81 5 5 1,60 57 4,93
3,15 67 7,35 2,00 51 7,26
4,00 60 11,29 2,50 44 10,58
5,00 64 16,71 3,15 38 15,46
6,30 48 24,83
13,2 3,15 65 7.7 475 1.60 %6 512
4,00 59 11,81 1,80 53 6,28
5,00 53 17,47 2,24 47 9,12
6,30 46 25,85 3,15 36 15,95
125 | 125 2,50 69 5,29 45 1.40 =8 422
w | v | nw 180 A 653
5:00 51 18:41 2,24 45 9,45
6,30 44 26,81 2,50 41 11,34
11,2 11,2 2,50 67 5,79 4 4 4 1,256 58 3,78
3,15 61 8,78 1,60 51 5,81
3,65 58 10,85 2,00 45 8,47
4,00 o4 13,37 2,24 a 10,21
5,00 48 19,60 2,50 38 12,21
10 10 2,00 69 4,23
2,50 64 6,35 3,55 1,256 55 4,13
3,15 58 9,58 1,40 51 5,03
4,00 51 14,51 1,60 48 6,31
5,00 44 21,17 1,80 a4 7,69
9,5 2,24 65 5,43 2,00 1 9,15
3,15 56 9,96
4,00 50 15,06 3,36 1,00 59 2,92
5,00 43 21,90 1,25 53 4,31
9 1,80 69 3,81 1.80 42 7,99
2,24 64 5,67 2,24 36 11,40
2,50 61 6,90 315 | 3,15 1,12 54 3,73
3,15 55 10,37 1,40 48 5,47
4,00 48 15,63 1,60 % 6,84
8 8 8 i'gg ; 3'052 1,80 41 8,31
3,15 51 11,30 2,00 37 9,86
3,55 48 13,86 2,8 2,8 0,900 57 2,78
4,00 44 16,93 1,12 51 4,06
71 1,80 64 4,62 1,40 45 5,93
2,00 61 5,58 1,80 37 8,95
2,50 55 8,27
3,15 48 12,29 25 25 1,00 51 3,63
1,12 48 4,40
6,7 ; ,3 65§ ;.g 1,25 44 5,29
3,15 46 12,79 140 4 6.38
4,00 39 18,99 1,60 37 7,93
6,3 6,3 1,60 64 4,12 2,36 0,800 56 2,57
2,00 58 6,12 1,00 49 3,78
2,50 51 9,02 1,40 39 6,62
3,15 44 13,34 1,80 32 9,89

1)

Pour type A (voir tableau 1) et pour I'acier ordinaire ou I'acier au carbone, o0 = 7 850 kg/m3 (voir chapitre 5).
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Tableau 2 — Combinaisons préférentielles d’ouverture
de maille et de diamétre du fil (fin)

Ouverture de maille | Diameétre Vide Masse!)
rR10 | R20 |R40/3 du fil surfacique
w w w d Ag 24
mm mm mm mm % kg/m2
2,24 0,710 58 2,17
0,900 51 3,28
1,12 44 4,74
1,40 38 6,84
2 2 2 0,710 54 2,36
0,800 51 2,90
0,900 48 3,55
1,12 41 5,11
1,25 38 6,11
1,8 0,710 51 2,55
0,900 45 3,81
1,12 38 5,46
1,40 32 7,78
1,7 0,630 53 2,16
0,800 46 3,25
1,12 36 5,65
1,40 30 8,03
1,6 1,6 0,500 58 1,51
0,630 51 2,26
0,800 44 3,39
1,00. 38 4,88
1,4 1,4 0,450 57 1,39
0,560 51 2,03
0,710 44 3,03
0,900 37 4,47
1,25 1,25 0,400 57 1,23
0,500 51 1,81
0,630 a4 2,68
0,800 37 3,96
1,18 0,450 52 1,58
0,630 43 2,78
0,710 36 3,39
1,12 0,450 51 1,64
0,560 44 2,37
0,710 37 3,50
1 1 1 0,400 51 1,45
0,500 44 2,12
0,630 38 3,09
0,710 34 3,74

1) Pour type A (voir tableau 1) et pour I'acier ordinaire ou I'acier au
carbone, ¢ = 7 850 kg/m3 (voir chapitre 5).
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