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AVANT-PROPOS 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I‘ISO). L’élaboration 
des Normes internationales est  confiée aux comités techniques de I’ISO. Chaque 
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partiedu comité technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales e t  non 
gouvernementales, en liaison avec I‘ISO, participent également aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont 
soumis aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme 
Normes internationales par le Conseil de I’ISO. 

La Norme internationale IS04995 a été élaborée par le comité technique 
ISO/TC 17, Acier, e t  a été soumise aux comités membres en juillet 1976. 

Les comités membres des pays suivants l’ont approuvée : 

Afrique du Sud, Rép. d‘ 
Al lemagne 
Australie 
Autriche 
Belgique 
Bulgarie 
Canada 
Corée, Rép. de 
Danemark 
Egypte, Rép. arabe d‘ 

Espagne 
Finlande 
France 
Inde 
Iran 
I tal  ie 
Mexique 
Nouvelle-Zélande 
Pays-Bas 
Pologne 

Roumanie 
Royaume-Uni 
Suède 
Suisse 
Tchécoslovaquie 
Turquie 
U.R.S.S. 
U.S.A. 
Yougoslavie 

Les comités membres des pays suivants l’ont désapprouvée pour des raisons 
techniques : 

Hongrie 
Norvège 

O Organisation internationale de normalisation, 1978 

imprimé en Suisse 
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NORME INTE NATIONALE IS0 4995 k 

Tôles en acier de construction laminées à chaud 

sses répertoriées dans les tableaux 1 
sans addition de micro-alliages, des- 

tinées aux CO ons métalliques exigeant certaines 
. Elles sont généralement utilisées à 

I'ISO 3573, ni d 
nage des produi 

corrosion atmos 

inés à froid, objet de I'ISO 3576, ni 

2 RÉFÉRENCES 
I S 0  82, Acier - Eskai de traction. 

ISOIR 85, Essai de pliage pour l'acier. 

I S 0  86, Acier - pi de traction des tôles et feuillards 
d'épaisseur inférieke à 3 mm et au moins égale à 0,5 mm. 

ISOIR 87, Essai dtb pliage simple des tôles et feuillards en 
acier d'épaisseur in,'érieure à 3 mm. 

3 DÉFINITIONS ET AUTRES INFORMATION 

3.1 micro-alliages : Eléments, tels que niobium, 
titane, etc., qui, ajoutés seuls ou en combin 
mettent d'obtenir des niveaux supérieurs de lin 
ticité tout en améliorant l'aptitude au formage 
bilité e t  la ténacité par rapport aux aciers 
produits en vue d'obtenir des niveaux équivaleni 
d'élasticité. 

1978 (F) 

anadium, 
Ison, per- 
t e  d'élas- 
l a  souda- 
on al l iés 
de limite 

3.2 tôle en acier laminée à chaud : Pro 
laminage à chaud, à l'épaisseur voulue, sur 
bande de type continu ou réversible, d'un a 
ment chauffé. Le produit est recouvert en 
couche d'oxyde ou de calamine due à I'opér 
nage à chaud. 

mine a é té  enlevée, généralement par déca 
solution d'acide. Le décalaminage peut aussi 
moyens mécaniques, tels que le grenaillage. L 

Pour éviter la rouille, on applique généraleme 

rures ou stries. 

3.6 État de surface 

née à chaud peut présenter des variations 

opération. 
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I S 0  4995-1978 (FI 

4 CONDITIONS DE FABRICATION 

4.1 Élaboration de l'acier 

Sauf accord contraire entre les parties intéressées, les 
procédés d'élaboration de l'acier e t  de fabrication de l a  tôle 
laminée à chaud sont laissés à l'initiative du producteur. Sur 
sa demande, l'acheteur doit être informé du procédé utilisé. 

4.2 Composition chimique 

La composition chimique (analyse de coulée) ne doit pas 
dépasser les valeurs données dans le tableau 1. 

4.3 Analyse chimique 

4.3.1 Analyse de coulée 

Une analyse de chaque coulée d'acier doit être faite par le 
fabricant pour déterminer les teneurs en carbone, manga- 
nèse, phosphore e t  soufre. Elle doit être communiquée, sur 
demande, à l'acheteur ou à son représentant. 

4.3.2 Analyse de contrôle 

Une analyse de contrôle, qui tiendra compte de I'hétéro- 
généité normale de l'acier, peut être faite par le client pour 
vérifier l'analyse spécifiée de l'acier semi-fini ou fini. Les 
aciers non calmés (effervescents ou bloqués, par exemple) 
ne sont pas technologiquement adaptés à une analyse de 
contrôle. Pour les aciers calmés, la  méthode d'échantillon- 
nage e t  les écarts de l'analyse chimique doivent faire l'objet 
d'un accord entre le fabricant e t  l'acheteur au moment de 
la  commande. 

4.4 Soudabilité 

Le produit est normalement apte au soudage dans des 

conditions appropriées. Pour les aciers non décalaminés, il 
peut être nécessaire, selon la méthode de soudage choisie, 
d'enlever la  calamine ou l'oxyde. L'augmentation de l a  
teneur en carbone au-dessus de 0,15 % rend le soudage 
par points de plus en plus difficile. 

4.5 Application 

II est souhaitable, pour la fabrication, de repérer une tôle 
en acier laminée à chaud par le  nom de la pièce ou par l'in- 
dication de l'application prévue, de tel le façon qu'elle soit 
compatible avec la nuance e t  la classe spécifiées. 

4.6 Propriatés mécaniques 

Au moment où l'acier est prêt à la  livraison, ses propriétés 
mécaniques, déterminées sur des éprouvettes préparées 
conformément aux spécifications du chapitre 7, doivent 
répondre aux exigences du tableau 2. 

5 TOLÉRANCES DIMENSIONNELLES 

Les tolérances dimensionnelles applicables aux tôles en 
acier de construction laminées à chaud sont indiquées dans 
les tableaux 3 à 1 O. 

6 ÉCHANTILLONNAGE 

6.1 Essai de traction 

Un échantillon représentatif pour la  détermination des 
caractéristiques de traction indiquées dans le tableau 2 doit 
être prélevé dans chaque lot de tôles prêtes à la  livraison. 
Un lot comporte 50 tonnes ou moins de tôles de mêmes 
nuance e t  classe, laminées à la  même épaisseur et  dans le 
même état. 

TABLEAU 1 - Compogition chimique (analyse de coulée), % 

NOTES 

1 E =effervescent 
NE = non effervescent 
CS = calmage spécial 

2 La teneur en azote est contrôlée; normalement, elle ne doit pas excéder 0,009 % pour l'acier E ou NE, et 0,016 % pour l'acier CS. 
3 Les aciers de la classa ü doivent être utilisés dans les constructions soudées ou dans des parties de construction soumises B des conditions de 
contrainte normales. 
4 Les aciers de la classe D doivent être utilisés dans les constructions ou parties de constructions où les conditions de contrainte et la concep- 
tion générale de ta construction rendent nécessaire une haute resistance à la rupture par fragilisation. 

2 
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Nuance2) 

HR235 

HR275 

HR355 

R,  min.3) 
NImmZ 

M,H RC?L 

235 215 

275 255 

3155 335 

IS0  4995 

TABLEAU 2 - Propriétés mécaniques') 

R, min. A min., %4) 1 
(pour 

information e < 3  3 i e G 6  
seulement) 

N/mm2 L,  = 50 mm L,  = 80 mm L, = 5 , 6 5 6  L,  = 50 mm 

20 18 23 22 

450 I 

pour cent après rupture 
ibrée de l'éprouvette 

eur minimale spécifiée. On peut également prendre la lii 
e) ou a 0.2 % si le  phénomène d'écoulement n'est pas tr 

oi t  L,  = 80mm. Pour les épaisseurs de 3 a 6 m m .  
ltats obtenus sur une éprouvette proportionnelle sont i 

effectue seulement s'il est spécifie (voir 7.2).  Les diamètres du mandrin pour l'essai de pliage indiqué dans 
tes préparees pour les essais en laboratoire. Les conditions pendant la fabrication peuvent être plus çéve 
ions des essais de laboratoire. 

concernent les 
correspondre au 

centre e t  l a  r i  tôle brute de laminage. 

FIGURE 1 - Éprouvette transversale d'essai de pliage (i 

8 CONTRE-ESSAIS 

8.1 Usinage e t  défauts 

Tout échantillon présentant un usinage défectu 
défaut doit être mis au rebut e t  remplacé par un c 

8.2 Allongement 

Si l'allongement pour cent d'une éprouvette c 
est inférieur à celui qui figure au tableau 2 e t  s i  
partie de la cassure est située en dehors du quar 
gueur entre repères tracée avant l'essai, l'essai 
rejeté e t  remplacé par un contre-essai. 

97% (F) 

imètre 
du 
indrin 
pliage 
80"s) 

2 a  

3 a  

3a  

conven- 
ononcé. 

ser soit 
es Dour 

ibleau 2 
[ ne pas 

3 
7 

pliage) 

ou un 

onque 
t e  une 
la  lon- 
it être 
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IS0  4995-1978 (F) 

8.3 Essais complémentaires 

Si un essai ne donne pas les résultats spécifiés, deux autres 
essais doivent être effectués au hasard sur le même lot. Ces 
deux contre-essais doivent répondre aux exigences de la 
présente Norme internationale, sinon le lot peut être rejeté. 

9 CONTRE-RÉCEPTION 
9.1 Le fabricant peut soumettre à une contre-réception 
les produits rejetés antérieurement pour insuffisance, s'il les 
a soumis à un traitement convenable (sélection, traitement 
thermique) à indiquer, sur demande, au client. 

Les essais effectués dans ce cas sont considérés comme 
s'appliquant à un nouveau lot. 

9.2 Le fabricant a le droit de soumettre les produits 
rejetés à un nouvel examen de conformité dans une nuance 
ou classe différente. 

10 MISE EN OEUVRE 

L'état de surface doit être celui qu'on obtient normalement 
pour un produit laminé à chaud ou laminé à chaud e t  
décalaminé. 

Les tôles coupées à longueur doivent être exemptes de 
marques de laminage, pailles superficielles ou autres imper- 
fections préjudiciables aux traitements ultérieurs appropriés. 

Le mode de livraison en bobines ne permet pas au fabricant 
de se rendre compte facilement des imperfections e t  d'en- 
lever les parties défectueuses, contrairement à ce qui se 
produit pour les produits livrés en feuilles. 

II INSPECTION ET RÉCEPTION 
11.1 Bien qu'elles ne soient pas habituellement prescrites 
pour les produits traités dans la présente Norme interna- 
tionale, si l'acheteur demande une inspection e t  une récep- 
tion chez le fabricant avant la livraison, ce dernier doit 
mettre à la disposition de l'inspecteur du client tous les 
moyens raisonnables pour vérifier que l'acier fourni est bien 
conforme à la présente Norme internationale. 

11.2 Les produits jugés défectueux après leur arrivée chez 
le client doivent être mis de côté, repérés de façon adéquate 
e t  correcte, e t  convenablement protégés. Le fournisseur 
doit en être avisé afin de pouvoir procéder à l'enquête 
nécessaire. 

12 DIMENSION DES BOBINES 

Lorsque les tôles en acier laminées à chaud sont com- 
mandées en bobines, il convient de spécifier un diamètre in- 
térieur minimal (I.D.) ou une gamme de diamètres in- 

4 

térieurs acceptables. Le diamètre extérieur maximal (O.D.) 
e t  la  masse maximale acceptable de l a  bobine doivent être 
également spécifiés. 

13 MARQUAGE 

Sauf indication contraire, les exigences minimales suivantes, 
pour l'identification de l'acier, doivent être inscrites lisible- 
ment au pochoir sur l e  sommet de chaque rame ou sur une 
étiquette attachée à chaque bobine ou unité de livraison : 

a) nom du fabricant ou marque de fabrique; 

b) numéro de l a  présente Norme internationale; 

c) désignation de la  nuance e t  de la classe; 

d) numéro de commande; 

e)  dimensions du produit; 

f)  numéro du lot; 

g) masse. 

14 INFORMATIONS À FOURNIR PAR L'ACHETEUR 

Pour répondre de façon adéquate aux prescriptions de l a  
présente Norme internationale, les demandes de prix e t  les 
commandes doivent inclure les informations suivantes : 

a) numéro de la  présente Norme internationale; 

b) nom, qualité, nuance e t  classe du produit (par 
exemple : tôle laminée à chaud, en acier de construction, 
nuance HR235, classe Di; 

c) dimensions du produit e t  quantité requise; 

d) utilisation (nom de l a  pièce), s i  possible (voir 4.5); 

e) décapage chimique (ou décalaminage par grenaillage 
ou sablage) s i  nécessaire (le matériau ainsi commandé 
sera huilé, sauf avis contraire) (voir 3.3); 

f )  type de rives (voir 3.4 e t  3.5); 

g) extrémités cisaillées, s i  nécessaire; 

h) procès-verbal des propriétés mécaniques et/ou de 
l'analyse de coulée, s i  nécessaire (voir 4.6 e t  4.3.1 1; 
i) limites de masse e t  de dimensions de chaque bobine 
ou rame individuelle (voir chapitre 12); 

j )  inspection e t  essais de réception avant livraison, chez 
le  fabricant, s i  demandés (voir 11.1). 

NOTE - Exemple de commande type : 

Norme internationale I S 0  4995, tôle en acier de construction 
laminée à chaud, nuance HR235, classe D, 3 X 1 200 X 2  440 mm, 
4 0  000 kg, 6 utiliser pour pièce no 2345, support de toit, rives 
brutesde laminage avec P.V. des propriétés mécaniques (un bardage), 
masse maximale de fardeau 4 O00 kg. 
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TABLEAU 4 - 
longueurs 

I Larger 

plus de 1 200 e' 

plus de 1 500 ei L plus de 1 BOO 

1 )  Les valeurs spi 
tronçonnées pour 
laminage. 

La longueur I se caic 

Longueur 

à condition aue le r( 

IS0 4995 

TABLEAU 3 - Tolérances d'épaisseur pour teles en bobines' et longueurs coupées, 
des nuances HR235 et HR275 (tôles décalaminées comprised 

(Pour la nuance HR355, augmenter les tolerances d'épaisseur de 25 % en appliquant 
les règles habituelles d'arrondissage) 

Valeurs en millimètres 

Tolérances d'épaisseur2), en + et en -, pour épaisseurs spécifiées 

Largeurs spécifiées de plus de plus de plus de plus de 
1.6à 2,O 2,Oà 2,5 2.5 à 3.0 3.0à4.0 4.0à6.0 

inclus inclus inclus inclus inclus 

de 600 à 1 200 inclus 0.18 0,20 0.21 0.23 0,27 

plus de 1 200 à 1 500 inclus 0,20 0,22 0.23 0.25 0.28 

plus de 1 500 à 1 800 inclus 0.22 0,24 0.25 0,26 0.29 

plus de 1 800 - 0,26 0.27 0,28 0.30 

Les valeurs spécifiées ne s'appliquent pas aux extrémités non tronçonnées pour une longueur I de 
bines à rives brutes de laminage. 

longueur 1 se calcule à l'aide de la formule 

90 
épaisseur en millimètres 

Longueur 1 ,  en mètres = 

ondition que le résultat ne soit pas supérieur à 30 m. 

L'épaisseur est mesurée en un point quelconque de la tôle, à au moins 40 mm d'une rive latérale. 

érances de largeur pour teles en bobines et 
ipées (tôles décalaminées comprises) 
rives brutes de laminage 

Valeurs en millimètres 

pécifiées Tolérance' ) I 
+ 30 

O 

+ 35 
O 

, 

qu'à 1 500 inclus 

qu'à 1 800 inclus 

ées ne s'appliquent pas aux extrémités non 
longueur 1 de bobines à rives brutes de 

à l'aide de la formule 

n mètres = 

tat ne soit pas supérieur à 30 m. 

90 
épaisseur en millimètres 

TABLEAU 5 -Tolérances de largeur pour tôles en bc 
longueurs coupées (teles décalaminées compris 

à rives ébarbées, non remises d'équerre 

Valeurs en 

Largeurs spécifiées Tolér 

jusqu'à 1 200 inclus 

plus de 1 200 et jusqu'à 1 500 inclus 

l +  I plusde 1500 

TABLEAU 6 - Tolérances de longueur pour tôle 
longueurs coupées (tôles décalaminées comprise 

non remises d'équerre 

UIÎ .iî u 

I Toléri Longueurs spécifiées 

1978 (F) 

ines et 

iillimètres '1 
jusqu'à 3 O00 inclus 

plus de 6 O00 I 
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IS0 4995-1978 (F) 

TABLEAU 7 - Tolérances de cambrage pour tôles en bobines et 
longueurs coupées (tôles décalaminées comprises) 

non remises d'équerre 

I Forme Tolérance de cambrage I 
~ 

Bobines 

Longueurs coupées 

25 mrn pour toute longueur de 5 O00 mm 

0,5 % X longueur 

Rive latérale (côté concave) 

-Règle droite 11-2 ---' ~ - ~ - _ _  

Cambrage 

\ 

FIGURE 2 - Mesurage du cambrage 

L e  cambrage est l'écart max ima l  entre une  r ive latérale e t  la l igne droi te,  le mesurage s'effectuant sur le cô té  concave au 
m o y e n  d'une règle d ro i te .  
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I 1 % x largeur I dimensions 

Le défaut d'équc 
partir d'un coin, 
de la différence 6 

IS0  4995- 

TABLEAU 9 - Tolérances d'équerragel) pour t61i 
longueurs coupées lt6les décalaminées comprise 

remises d'équerre2) 

Valeurs en 

Longueurs 
spécifiées 

Largeurs 
spécifiées 

jusqu'à 1 200 inclus 

plus de 1 200 

jusqu'à 3 O00 
inclus 

plus de 3 O00 

1) Voir figure 3. 
2) Lors des mesurages sur tôles remises d'équerre, or 
compte des variations extrêmes de température. 

toutes largeurs 

Défc i'équerrage it 
O-- Rive latérale 

FIGURE 3 - Merurage du d6faut d'6qurrrage 

dge est l'écart maximal entre une extrémité de rive et  une droite tracée perpendiculairement à U 
mesurage étant effectué de l a  manière indiquée à la  figure 3. I I  peut également se mesurer comm 
:re les diagonales de la tôle. 

978 (FI 

en 
I 

ilimètres 

ance 
wrage 

6 mm 
IUS 

isseur 

2 
O 

3 
O 

- 
- 

3 
O - 
>it tenir 

at6 e t  à 
I moitié 
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IS0 4995-1978 (F) 

8 

TABLEAU 10 - Tolérances normales de planéitél ) pour tôles en 
longueurs coupées des nuances HR235 et HR275 

(tBles décalaminées comprises) 
(Pour la nuance HR355, augmenter les tolerances 

de planéité de 25 %) 

Valeurs en millimètres 

Épaisseurs Largeurs Tolérance 
spécifiées spécifiées de planéhé*) 

jusqu’à 1 200 inclus 29 

plus de 1 200 et jusqu’à 
1 500 inclus jusqu’à 2 inclus I 

I I plus de 1 500 l 45 

I 23 
1 jusqu’à I 200 incius I 

l 30 

plus de 1 200 et jusqu’à 
1 500 inclus plus de 2 I 

I I plus de 1 500 I 38 

1 )  Ces tolérances ne s’appliquent que pour des tôles de longueur 
inférieure ou égale a 5 O00 mm. Les tolérances sur les tôles de plus 
de 5 O00 mm de longueur doivent faire l’objet d’un accord. Ce 
tableau s‘applique également aux tôles coupées à longueur sur des 
bobines par le client, après planage adéquat. 

2) Écart maximal par rapport a une surface horizontale plane, la 
feuille reposant librement sur la surface. La distance maximale entre 
la face inférieure de la feuille et la surface horizontale plane est 
l’écart maximal de planéité (voir figure 4). 

FIGURE 4 - Mesurage de la planéité 
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