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IS0  4995:1991 (F) 

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 en général 
confiée aux comités techniques de I‘ISO. Chaque comité membre inté- 
ressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique créé 
A cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO participent également aux tra- 
vaux. L’ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique 
internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotech- 
nique. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités technl- 
ques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication 
comme Normes internationales requiert l‘approbation de 75 O h  au moins 
des comités membres votants. 

La Norme internationale I S 0  4995 a été élaborée par le comité technl- 
que ISO/TC 17, Acier. 

Cette deuxième édition annule et remplace la premiere édition (IS0 
4995:1978), dont le tableau 3 a fait l’objet d’une révision technique et 
l’annexe a été supprimée. 

8 is0  1991 
Droits de reproduction réservés. Aucune partie de cette publication ne peut être repro- 
duite ni utilisée sous quelque forme que ce soit et par aucun procédé, électronique OU 
mécanique, y compris la photocopie et les microfilms, sans l‘accord écrit de I’édlteur. 

Organisation Internationale de normalisation 
Case Postale 56 CH-I211 Genève 20 Suisse 

imprfrné en Suisse 
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Tôles en a ier de construction laminées à chaud l 

1) I S 0  3573:1986, TôI s en acier au carbone laminées à chaud de qualité commerciale et pour emboutissage. I 

et classes réperto- 

ralement utili l’état de livraison, dans des 
constructions ées, rivetées ou soudées. El- 

lement dans une 

comme des tôles. 

1 

internationale ne traite ni 
res ou appareils à pression, 

commerciale ou pour em- 
O 3573l), ni des aciers des- 
r relaminage des produits 

s aciers appelés aciers pati- 
nce à la corrosion atmos- 

laminés à froid, 

2 Références normatives 

Les normes suivantes contiennent des disp 
qui, par suite de la référence qui en e 
constituent des dispositions valables pour 
sente Norme internationale. Au moment dc 
blication, les éditions indiquées étaient en ’ 
Toute norme est sujette à révision et les 
prenantes des accords fondés sur la p 
Norme internationale sont invitées à reche 
posslbllité d’appliquer les éditions les plus r 
des normes indiquées ci-après. Les membrc 
CE1 et de I’ISO possèdent le registre des 
internationales en vigueur à un moment don 

IS0 6892:1984, Matériaux métalliques - E 
traction. 

çitions 
faite, 

a pré- 
la pu- 
gueur. 
iariies 
isente 
her la 
:entes 
i de la 
prmes 
k. 
;ai de 

I S 0  7438:1985, Matériaux métalliques 
pliage. 

3 Détlnltlons 

Pour les besoins de la présente Norme i 
nale, les définitions suivantes s’appliquent. 

3.1 mlcro-alliages: Éléments, tels que niobi 
nadium, titane, etc., qui, ajoutés seuls 
naison, permettent d’obtenir des nivea 
de limite d’élasticité tout en améliorant l’a 
formage, la soudabilité et la ténacité par r 
aciers non alliés produits en vue d’obte 
veaux équivalents de limite d’élasticité. 

3.2 tôle en acier laminée à chaud: P 
par laminage à chaud, à l’épaisseur vo 
train à large bande de type continu ou ré 
d’un acier préalablement chauffé. Le pr 
couvert en surface d‘une couche d’o 
calamine due à l’opération de laminage 

3.3 tôle en acier laminée à chaud et décal 
Tôle en acier laminée à chaud dont la 
d’oxyde ou de calamine a été enlevée, 
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I S 0  4995:1991(F) 

C Mn SI 

max. max. max. 

Méthode de 
désoxydation Nuance 

B E ou NE 0,18 non applicable non applicable 
D CS 0,17 non applicable non applicable 

B E ou NE 0,21 non applicable non applicable 
D CS 0,20 non applicable non applicable 

B NE 
D 

HR235 

HR275 

0,55 
0,22 

cs 0,20 
1,60 HR355 

ralement par décapage dans une solution d’acide. 
Le décalaminage peut aussi se faire par des 
moyens mécaniques, tels que le grenaillage. Le 
décalaminage peut entraîner certaines modifica- 
tions des propriétés. 

Pour éviter la rouille, en applique généralement une 
pellicule d’huile sur la tôle laminée à chaud et 
décalaminée, mais la tôle peut, sur demande, être 
livrée non huilée. L’huile n’est pas destinée à servir 
de lubrifiant et doit pouvoir être facilement éliminée 
par des produits chimiques dégraissants. Sur de- 
mande, le producteur doit aviser l’acheteur du type 
d’huile utilisé. 

P s 

max. max. 

0,050 0,050 
0,040 0,040 

0,050 0,050 
0,040 0,040 

0,050 0,050 
0,040 0,040 

3.4 rive brute de laminage: Rive latérale normale 
obtenue par laminage à chaud. Les rives brutes de 
laminage peuvent présenter certaines irrégularités, 
telles que fissures, déchirures ou stries. 

3.5 rive ébarbée: Rive normale obtenue par ci- 
çaiilage, refendage ou ébarbage d’une tôle brute de 
laminage. 

4 Conditions de fabrication 

4.1 Éiaboratlon de l’acier 

Sauf accord contraire entre les parties intéressées, 
les procédés d’élaboration de l’acier et de fabrica- 
tion de la tôle laminée à chaud sont laissés à I’ini- 
tiative du producteur. Sur sa demande, l’acheteur 
doit être informé du procédé utilisé. 

4.2 Composltlon 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 car- 
bone, manganèse, phosphore et soufre. Elle doit 
être communiquée, sur demande, $I l‘acheteur ou à 
son représentant. 

NOTES 

1 E = effervescent 

NE - non effervescent 

CÇ = calmage spécial 

2 La teneur en azote est contrôlée; normalement, elle ne doit pas excéder 0,009 % pour l’acier E ou NE, et 0,015 O/O 

pour l’acier CS. 

3 Les aciers de la classe B doivent être utilisés dans les constructions soudées ou dans des parties de construction 
soumises à des conditions de contraintes normales. 

4 Les aciers de la classe D doivent être utilisés dans les constructions ou parties de constructions ou les conditions 
de contrainte et la conception générale de la construction rendent nécessaire une haute résistance à la rupture par 
fragilisation. 
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4.3.2 Analyse d contrôle 

Une analyse de contrôle, qui tiendra compte de 
l’hétérogénéité n rmale de l’acier, peut être faite 
par le client PO r vérifier l‘analyse spécifiée de 
l’acier semi-fini U fini. Les aciers non calmés (ef- 
fervescents ou bl qués, par exemple) ne sont pas 
technologiqueme t adaptés à une analyse de 
contrôle. Pour I s aciers calmés, la méthode 
d’échantillonnage et les écarts de l’analyse chimi- 
que doivent faire l’objet d’un accord entre le fabri- 
cant et l’acheteur au moment de la commande. 

4.4 Soudabilité I 
Le produit est no malement apte au soudage dans 
des conditions a propriées. Pour les aciers non 
décalaminés, il p ut être nécessaire, selon la mé- 
thode de soudage choisie, d’enlever la calamine ou i 

Nuance’) 

HR235 
HR275 
HR355 

l‘oxyde. L‘augmentation de la teneur en 
au-dessus de 0,15 O/& rend le soudage par p 
plus en plus difficile. 

4.5 Application 

I I  est souhaitable, pour la fabrication, de repérer une 
tôle en acier laminée à chaud par le  nom de I pièce 
ou par l’Indication de l’application prévue, e telle 
façon qu’elle soit compatible avec la nuan e et la 
classe prescrites. i 
4.6 Proprlétés mécaniques 

Au moment où l’acier est prêt à la livrais( 
propriétes mécaniques, déterminées sur des 
vettes préparées conformément aux presci 
de I’artlcle 7, doivent répondre aux exigen 
tableau 2. 

Tableau 2 - Propriétés rnécanlques 

R, min. 
(Pour 

information 
seulement) 

Nimm2 

A min., Oh 3) 

e < 3  3 < e < 6  

L, = 50 mm L, = 80 mm to = 5,65 ./so 1 L, = 50 mm 

330 20 18 23 22 
370 17 15 20 18 
450 15 13 19 16 

éprouvette prop 

, ses 
wou- 
tions 
‘S du 
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IS0 4995:1991(F) 

4.7 État de surface 

La couche d’oxyde ou de calamine recouvrant la 
tôle laminée à chaud peut présenter des variations 
d’épaisseur, d’adhérence et de couleur. L’enle- 
vement de cette couche par décapage chimique ou 
mécanique peut mettre à jour des défauts de sur- 
face difficilement visibles avant cette opération. sens de laminage / / , / 

5 Tolerances dimensionnelles 

Les tolérances dimensionnelles applicables aux tô- 
les en acier de construction laminées à chaud sont 
indiquées dans le tableau 3A au tableau 10. 

Figure 1 - Éprouvette transversale pour l’essai de 
pliage (après pliage) 

6 Échantillonnage 

6.1 Essai de traction 
8 Contre-essais 

Un échantillon représentatif pour la détermination 
des caractéristiques de traction indiquées dans le 
tableau2 doit être prélevé dans chaque lot de tôles 
prêtes à la livraison. Un lot comporte 50 tonnes ou 
moins de tôles de mêmes nuance et classe, lami- 
nées à la même épaisseur et dans le même état. 

6.2 Essai de pliage (s’il est  prescri t)  

Un échantillon représentatif pour l’essai de pliage 
doit être prélevé dans chaque lot de tôles prêtes à 
la livraison. Un lot comporte toutes les tôles de mê- 
mes nuance et classe, laminées à la même épais- 
seur et dans le même état. 

7 Essais des propriétés mécaniques 

7.1 Essai de traction 

L‘essai de traction doit être effectué conformément 
aux spécifications de 1‘1S0 6892. Les éprouvettes 
transversales doivent être prélevées à mi-distance 
entre le centre et la rive de la tale brute de lami- 
nage. 

7.2 Essai de pliage (s’il es t  prescri t)  

L’éprouvette transversale pour l’essai de pliage doit 
supporter un pliage à 180’ dans le sens indiqué à la 
f igurel ,  autour d‘un mandrin du diamètre indiqué 
dans le tableau 2, sans qu’apparaissent de fissures 
sur l’extérieur de la partie pliée. L’essai de pliage 
doit être effectué à la température ambiante et 
conformément aux prescriptions de I’ISO 7438. 

Les petites fissures situées sur les bords des 
éprouvettes et les fissures dont l’observation né- 
cessite un agrandissement peuvent être négligées. 

8.1 Usinage et défauts 

Tout échantillon présentant un usinage défectueux 
ou un défaut dolt être mis au rebut et remplacé par 
un autre. 

8.2 Allongement 

Si l’allongement pour cent d’une éprouvette quel- 
conque est Inférieur à celui indiqué dans le 
tableau2 et si toute une partie de la cassure est si- 
tuée en dehors du quart de la longueur entre repè- 
res tracée avant l’essai, l’essai doit être rejeté et 
remplacé par un contre-essai. 

8.3 Essai complémentaires 

Si un essai ne donne pas les résultats prescrits, 
deux autres essais doivent être effectués au hasard 
sur le même lot. Ces deux contre-essais doivent re- 
pondre aux exigences de la présente Norme inter- 
nationale, 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 indi- 
quer, 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 pro- 
duits rejetés à un nouvel examen de conformité 
dans une nuance ou classe différente. 
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produit pour les produits 

11 lnspectio a 

s défectueux après leur ar- 

et correcte, et convenablement 
sseur doit en être avisé, afin de 

12 Dimensioi 

Lorsque les tôle 0 commandées en 
un diamètre inté 
de diametreç in 
extérieur maxim; 
ceptable de la bc 
crits. 

13 Marquage 

Sauf indications 
suivantes, pour 
être inscrites lisi 
de chaque rame 
chaque bobine 01 

a) nom du fabric 

i des bobines 

en acier laminées à chaud sont 
Pobines, il convient de prescrire 
?ur minimal (I.D.) ou une gamme 
rieurs acceptables. Le diamètre 
(O.D.) et la masse maximale ac- 
ine doivent être également pres- 

Intraire, les exigences minimales 
identification de l’acier, doivent 
ement au pochoir sur le sommet 
)U sur une étiquette attachée à 
mité de livraison: 

it ou marque de fabrique; 

I S 0  49! 

b) numéro de la présente Norme internai 

c) déslgnatlon de la nuance et de la c las 

d) numéro de commande; 

e) dimensions du produit; 

9 numéro du lot; 

g) masse. 

14 Informations a fournir par l’ad 

Pour répondre de facon adéquate aux prc 
de la présente Norme internationale, les I 

de prix et les commandes doivent inclure 
mations suivantes: 

a) numéro de la présente Norme internatic 

i:l991(F) 

male; 

3, ” J  

eteur 

ia le;  

b) nom, qualité, nuance et classe du pr 
exemple: tôle laminée à chaud en 
construction, nuance HR235, classe D); 

c) dimensions du produit et quantité requ 

d) utilisation (nom de la pièce), si 
(vol r 4.5) ; 

e) décapage chimique (ou décalaminage 
naillage ou sablage) si nécessaire (le 
ainsi commandé sera huilé, sauf avis 
(voir 3.3); 

9 type de rives (voir 3.4 et 3.5); 

g) extrémités cisaillées, si nécessaire; 

h) rapport des propriétés mécaniques e 
l’analyse de coulée, s i  nécessaire (voi 
4.3.1); 

i) limites de masse et de dimensions de 
bobine ou rame individuelle (voir article 

j) inspection et essais de réception avant Ii 
chez le  fabricant, si demandés (voir 11.1; 

NOTE 2 Exemple de commande type: 

Norme internationale IS0 4995, tôle en acier de c 
tion laminée à chaud, nuance HR235, I 

3 x 1200 x 2440 mm, 40000 kg, à utiliser pol 
no 2345, support de toit, rives brutes de lamin: 
P.V. des propriétés mécaniques (un bardage) 
maximale de fardeau 4000 kg. 

)U de 
4.6 et 

haque 
9; 
aison, 

istruc- 
isse D, 

pièce 
3 avec 
masse 
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I S 0  49951 991 (F) 

Tableau 3A - Tolérances d’épaisseur pour tôles en bobines et longueurs coupées, des nuances HR235 et 
HR275 (tôles décalaminées comprises) 

Valeurs en miliimétres 
Tolérances d’épaiqseurl) , en + et en -, pour t’épaisseur prescrite 

plus de 
5,O à 6,O 

inclus inclus inclus inclus inclus inclus 

de plus de plus de plus de plus de 
4,O à 5,O 1,6 à 2,O 2,O à 2,5 2,5 à 3.0 3,O à 4,O Largeur prescrite 

de 600 à 1200 inclus 0,17 0,18 0,20 0,22 0,24 0,26 

plus de I200 à 1500 inclus 0,19 0,21 0,22 0,24 0,26 0,28 

plus de 1500 à 1800 inclus I 0,21 I 0,23 I 0,24 I 0,26 I 0,28 I 0,29 I 
plus de 1800 - 0,25 0,26 0,27 0,29 0,31 

Les valeurs prescrites ne s’appliquent pas aux extrémités non tronçonnées pour une longueur I de bobines à rives 
brutes de laminage. La longueur I se calcule à l’aide de la formule 

Longueur I ,  en mètres = 90lépaisseur en millimètres 

à condition que ie résultat ne soit pas supérieur à 20 m. 
I I 

1) L‘épaisseur est mesurée en un point quelconque de la tôle, à au moins 40 mm d’une rive latérale pour les tôles 
non ébarbées et à au moins 25 mm d‘une rive latérale pour les tôles ébarbées. I 

~~ 

Tableau 38  - Tolérances d’épaisseur pour tôles en bobines et longueurs coupées, des nuances HR355 (tôles 
décalaminées comprises) 

Valeurs en mlllimetres 
I Tolérances d’épaisseurl) , en + et en -, pour I’é.paisseur prescrite I 

de plus de’ plus de plus de plus de plus de 
1,6 à 2,O 2,O à 2,5 2,5 à 3,O 3,O à 4,O 4,O à 5,O 5,O à 6,O 

inclus 1 inclus 
Largeur prescrite 1 inclus 1 inclus I inclus 1 inclus 1 I I I l I I 

de 600 à 1200 inclus 0,19 0,20 0,22 0,24 0,26 0,29 

plus de 1200 à 1500 inclus I 0,21 I 0,23 1 0,24 I 0,26 I 0,29 I 0,31 I 
plus de 1500 à 1800 inclus 0,23 0,25 0,26 0,29 0,31 0,32 

plus de 1800 - 0,27 0,29 0,30 0,32 0,34 

Les valeurs prescrites ne s‘appliquent pas aux extrémités non tronconnées pour une longueur I de bobines à rives 
brutes de laminage. La longueur I se calcule A l’aide de la formule 

I Longueur I ,  en mètres = 90/épaisseur en millimètres 

à condition que le résultat ne soit pas supérieur à 20 m. 

1) L‘épaisseur est mesurée en un point quelconque de la tôle, à au moins 40 mm d‘une rive latérale pour les tôles 
non ébarbées et à au moins 25 mm d’une rive latérale pour les tôles ébarbées. 
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Tableau 4 - Tolérances de largeur pour tôles en 
bobines et longueurs coupées (tôles décalaminées 

comprlsejs) à rives brutes de laminage 
Valeurs en millimètres 

Largeu * prescrite Tolérancel) 

jusqu’à 1200 in lus 
plus de 1200 et usqu’à 1500 inclus 
plus de 1500 et usqu’à 1800 inclus 
plus de 1800 i t30 

O 
t35 

O 
t 40 

O 
t50 

O 

1) Les valeurs 
extrémités non 
bobines à rives 

La longueur I SC 

Longueur I ,  
mètres 

à condition que 
30 m. 

Le cambrage es 
concave au mob 

3scrites ne s’appliquent pas aux 
nconnées pour une longueur I de 
&es de laminage 

alcule à l’aide de la formule 

mètres = 90/épaisseur en milli- 

résultat ne soit pas supérieur à 

I S 0  4995:1991(F) 

Tableau 5 - Tolérances de largeur pour tôles en 
bobines et longueurs coupées (tôles déca aminées 

comprises) à rives ébarbées, non remises I 
Valeurs en 

Largeur prescrite To lé 

jusqu’à 1200 inclus 
plus de 1200 et jusqu’à 1500 inclus 
plus de 1500 i 

Tableau 6 - Tolérances de longueur pour 
longueurs coupées (tôles décalaminées CO 

non remises d’équerre 
Valeurs en 

Longueur prescrite TOI& 

jusqu’à 3 O00 inclus 
plus de 3 O00 et jusqu’à 6 O00 inclus 

i 

-I 

t 0.5 % plus de 6 O00 O 
I 

Tableau 7 - Tolérances de cambrage pour tôles en 
bobines et longueurs coupées (tôles décalaminées 

comwises) non remises d’éauerre 

I Forme 1 Tolerance de cambrago I 
Bobines 25 mm pour toute longueur 

de 5000 mm 

I I Longueurs coupées I 0,5 % x longueur 

Rive latétaie (bord concawl 

I I  
Q 

B 
O 

c 

Règle droite 

’écart maximal entre une rive latérale et la ligne droite, le meçurage s’effectuant SI 
I d’une règle droite. 

Figure 2 - Mesurage du cambrage 

iquerre 
I iimètres 

’7 
iles en 
prises) 

iiimètres 

mgueur ’j 

le côté 
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IS0 4995:1991(F) 

Tableau 8 - Tolérances d’équerrage pour tôles en 
longueurs coupées (tôles décalaminées comprises) 

non remises d‘équerre 

1 Dimensions Tolerance d’équerrage 

Tous calibres et toutes di- 
mensions 1 % x largeur 

I I I 

Tableau 9 - Tolérances d’équerrage pour tôles en 
longueurs coupées (tôles décalaminées comprises) 

remises d’équerre 
Valeurs en rniliirnètres 

Tolérance 
d’équerrage 

jusqu’à 6 mm Largeur prescrite prescrite 

I inclus 
d‘épaisseur 

jusqu’à 1200 inclus 

plus de 1200 

jusqu’à 3 O00 
inclus 

I I 

+3 plus de 3000 toute largeur O 

NOTES 

f Voir figure3. 

2 Lors des mesurages sur tôles remises d’équerre, 
on doit tenir compte des variations extrêmes de tem- 
pérature. 

I Règledroite 

Le défaut d‘équerrage est l’écart maximal entre une extrémité de rive et une droite tracée perpendiculairement 
à un côté et à partir d’un coin, le mesurage étant effectué de la manière indiquée à la figure 3. II peut également 
se mesurer comme la moitié de la différence entre les diagonales de la tôle. 

Figure 3 - Mesurage du défaut d’équerrage 
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