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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre interesse par une 
etude a Ie droit de faire Partie du comite technique cree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO colla- 
bore etroitement avec Ia Commission electrotechnique internationale (GEI) 
en ce qui concerne Ia normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adoptes par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des co- 
mites membres votants. 

La Norme internationale ISO 1005-1 a etc elaboree par Ie comite techni- 
que lSO/rC 17, Acier, sous-comite SC 13, Materie/ roulant de chemins 
de fer. 

Cette troisieme edition annule et remplace Ia deuxieme edition 
(ISO 10054 :1982), dont elle constitue une revision technique. 

L’ISO 1005 comprend les Parties suivantes, prbsenthes sous Ie titre g6- 
neral Materie1 roulant de chemin de fer: 

- Partie 1: Bandages bruts lamines pour materiel moteur et pour ma- 
teriel remorque - Conditions techniques de livraison 

- Partie 2: Bandages, Corps de roues et roues bandagees pour mat& 
riel moteur et ma teriel remorque - Prescrip tions dimensionnelles 
d ‘equilibrage et d ‘assemblage 

- Partie 3: Essieux-axes pour Ie materiel moteur et pour Ie ma teriel 
remorque - Prescrip tions de qualite 

- Paflie 4: Corps de roues lamines ou forges pour roues bandagees 
pour materiel moteur et materiel remorque - Prescriptions de qua- . 
llte 

- Partie 6: Roues monoblocs pour Ie materiel moteur et pour Ie ma- 
teriel remorque - Conditions techniques de livraison 

- Partie 7: Essieux montes pour Ie materiel moteur et pour Ie materiel 
remorque - Prescriptions de qualite 

- Patiie 8: Roues monoblocs pour materiel moteur et materiel 
qud - Prescrip tions dimensionnelles et d’equilibrage 

remor- 

. . . 
Ill 
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ISO 1005=1:1994(F) 0 ISO 

- Partie 9: Essieux-axes pour matbriel moteur et ma t&iel remorqu6 
- Prescrip tions dimensionnelles 

L’annexe A de Ia prbsente Partie de I’ISO 1005 est donnbe uniquement 3 
titre d’information. 
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0 ISO ISO 100591:1994(F) 

Introduction 

De nos jours, les bandages sont utilises de preference pour les repa- 
rations, tandis que pour les nouveaux modeles de roues, on utilise gene- 
ralement des roues monobloc. Le seul marche encore important, bien 
qu’en regression, semble n’exister qu’en Asie et dans certaines Parties 
de I’Afrique. 

La presente edition de I’ISO 10054 sera donc Ia derniere et I’on a renonce 
a aligner les nuances d’acier pour bandages specifiees dans Ia presente 
Partie de I’ISO 1005 sur les nuances d’acier pour roues monobloc speci- 
fiees dans I’ISO 1005-6. 
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NORME INTERNATIONALE 0 60 ISO 1005=1:1994(F) 

Materie1 roulant de chemin de fer - 

Partie 1: 
Bandages bruts lamin6s pour materiel moteur et pour 
materiel remorque - Conditions techniques de Iivraison 

1 Domaine d’application 

1.1 La presente Partie de I’ISO 1005 prescrit les 
conditions de fabrication et de fourniture des ban- 
dages bruts lamines en aciers non allies pour materiel 
moteur et pour materiel remorque conformement aux 
indications du tableau 1 et de I’article 4. 

1.2 En complement a Ia presente Partie de 
I’ISO 1005, les prekriptions de HS0 404 sont appli- 
ca bles. 

2 Rbfhrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par Suite de Ia reference qui en est faite, consti- 
tuent des dispositions valables pour Ia presente Partie 
de I’ISO 1005. Au moment de Ia publication, les edi- 
tions indiquees Ataient en vigueur. Toute norme est 
sujette a revision et les Parties prenantes des accords 
fondes sur Ia presente Partie de HS0 1005 sont invi- 
tees a rechercher Ia possibilite d’appliquer les editions 
les plus recentes des normes indiquees ci-apres. Les 
membres de Ia CEI et de I’ISO possedent Ie registre 
des Normes internationales en vigueur a un moment 
donne. 

ISO 83:1976, Acier - Essai de resilience Charpy (en- 
taille en U). 

ISO 377-1: 1989, Prelevement et preparation des 
echan tillons et eprouvettes en aciers corroyes - 
Partie 1: khantillons et eprouvettes pour essais me- 
caniques. 

ISO 377-2: 1989, Prelevement et preparation des 
echantillons et eprouvettes en aciers corroyes - 
Partie 2: khantillons pour Ia determination de Ia 
composition chimique. 

ISO 404: 1992, Aciers et produits siderurgiques - 
Conditions generales techniques de livraison. 

ISO 1005-2: 1986, Ma teriel roulant de chemin de fer 
- Partie 2: Bandages, Corps de roues et roues 
bandagees pour materiel moteur et materiel remor- 
9ue - Prescrip tions dimensionnelles d ‘equilibrage et 
d’assemblage. 

ISO 5948: 1994, Ma teriel roulant de chemin de fer - 
Essai de reception aux ultrasons. 

ISO 6506:1981, Materiaux metalliques - Essai de 
durete - Essai Brinell. 

ISO 6892: 1984, Ma teriaux metalliques - Essai de 
traction. 

ISO 10474: 1991, Aciers et produits siderurgiques - 
Documen ts de con trole. 

3 Renseignements & fournir par 
I’acheteur 

Dans I’appel d’offres et Ia commande, I’acheteur doit 
donner les renseignements suivants: 

a) Ie numero de Ia presente Partie de HS0 1005; 

b) Ia nuance d’acier (voir 4.1 et tableau 1); 
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d 

d) 

e) 

9) 

hl 

i) 

. 
1) 

kl 

1) 

Ia nature du traitement thermique (voir 4.2 et 
6 5) . . I 

les dimensions du bandage (voir 5.4); 

Ia prescription eventuelle d’un examen de Ia mi- 
crostructure (voir 5.2.2.1 et tableau 2); 

Ia verification eventuelle de Ia composition chimi- 
que sur analyse de coulee (voir 5.1); 

les essais macroscopiques et macrographiques 
eventuellement requis (voir 5.2.2.2 et 5.2.2.3 et 
tableau 2); 

Ia prescription eventuelle d’un examen special aux 
ultrasons (voir 5.2.2.4 et tableau 2); 

Ia prescription eventuelle d’une fourchette reduite 
de durete Brinell (voir 5.2.3 et tableau 2); 

Ia prescription eventuelle d’un marquage special 
(voir 5.5); 

Ia prescription eventuelle d’un procede special 
d’elaboration (voir article 6); 

Ia prescription eventuelle d’un controle special 
(voir article 7); 

m) Ia prescription eventuelle d’une preparation et 
d’un echantillonnage speciaux des eprouvettes 
(voir 7.7.2 et 7.7.3.1); 

n) Ia prescription eventuelle d’une protection contre 
Ia corrosion (voir article 8); 

o) les conditions essentielles de garantie (voir 
article 9). 

4 Classification 

Dans Ia commande ou ses documents annexes, les 
bandages doivent etre specifies suivant Ia nuance 
d’acier utilisee, l’etat de traitement thermique a Ia li- 
vraison, et les essais ou controles facultatifs requis 
(voir tableau 2, colonne 1, 2 et 3). 

4.1 Nuances d’acier 

La presente Partie de I’ISO 1005 prescrit, suivant les 
proprietes specifiees au tableau 1, les nuances d’acier 
suivantes: 

C46 GT-N, C55 GT-N, C57 GT-N et -E, C67 GT-N et -E, 
C77 GT-E 

4.2 Types d’6tat de traitement thermique & 
Ia livraison 

Les bandages doivent etre fournis a l’etat 

a) normalise ou normalise et revenu (Symbole N) 
pour les nuances C46 GT-N, C55 GT-N, C57 GT-N 
et C67 GT-N, ou 

b) trempe par immersion et revenu (Symbole E) pour 
les nuances C57 GT-E et C67 GT-E 

Quel que soit l’etat de traitement thermique specifie 
a Ia commande, au cas ou il n’y a pas eu degazage 
effectif, toutes les precautions necessaires sont a 
prendre, par exemple un refroidissement lent, pour 
eviter Ia formation de flocons (fissuration par I’hydro- 
gene). Le representant des autorites responsables du 
chemin de fer doit etre informe, sur sa demande, des 
precautions prises. 

4.3 Degr6 de finition 

Le degre de finition a Ia livraison est l’etat brut de la- 
minage. 
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5 Prescriptions 5.2.3 Uniformitb de Ia duret6 

5.1 Composition chimique 

5.1.1 La composition chimique des bandages doit 
se conformer aux prescriptions du tableau 1. 

5.1.2 Sauf accord contraire, les prescriptions 
concernant les resultats de I’analyse sur produit doi- 
vent etre considerees comme remplies lorsque les 
resultats de I’analyse sur coulee sont conformes a Ia 
specification correspondante du tableau 1. 

5.2 Propriktks physiques 

5.2.1 Aspect 

Les bandages doivent etre exempts de barbes et de 
bavures. Leur surface ne doit presenter aucune mar- 
que ailleurs qu’aux endroits specifies dans Ia com- 
mande et ses documents annexes. La surface de Ia 
jante peut neanmoins presenter les empreintes lais- 
sees par I’essai de durete Brinell. 

5.2.2 Sant6 

Les bandages doivent etre absolument sains et sans 
aucun defaut affectant leur utilisation. 

5.2.2.1 Structure micrographique 

S’il est convenu, au moment de I’appel d’offres et de 
Ia commande, de proceder pour les bandages trem- 
pes et revenus a un examen de Ia structure 
micrographique, il convient egalement de se mettre 
d’accord sur les caracteristiques structurelles a res- 
pecter (voir 7.7.3.5). 

5.2.2.2 Aspect macroscopique 

L’examen de Ia surface apres polissage ne doit reveler 
aucune discontinuite. 

5.2.2.3 Aspect macrographique 

L’empreinte Baumann ne doit pas reveler de defauts 
plus accuses que ceux des images-types figurant 
dans I’album en annexe A. 

5.2.2.4 Contrble aux ultrasons 

Lorsqu’on specifie a Ia commande des controles aux 
ultrasons, doivent etre appliques les criteres de re- 
ception specifies dans I’ISO 5948. 

Si Ia commande Ie specifie, Ia differente entre les 
valeurs extremes de durete obtenues sur des ban- 
dages d’acier de meme nuance et de dimensions si- 
milaires, provenant du meme lot, doit etre tonforme 
aux specifications du tableau 1. 

5.3 PropriMs mkcaniques 

Les proprietes mecaniques des bandages doivent etre 
celles qui sont indiquees au tableau 1. 

5.4 Caractkristiques dimensknnelles 

5.4.1 Les dimensions des bandages doivent etre in- 
diquees dans Ia commande ou dans ses documents 
annexes. 

5.4.2 Les tolerantes de forme et de dimensions 
ainsi que les surepaisseurs admissibles pour I’usinage 
doivent etre conformes aux prescriptions de 
I’ISO 1005-2. 

5.5 Marquage 

Les marques aux dimensions prescrites doivent etre 
poinconnees a chaud aux emplacements indiques 
dans les normes nationales, Ia commande ou ses do- 
cuments annexes. 

En I’absence de specifications correspondantes, cha- 
que bandage doit recevoir les marquages suivants: 

a) marque du fournisseur; 

b) numero de coulee; 

c) nuance d’acier et etat de traitement thermique 
(voir 4.2); 

d) date de fabication (mois et deux derniers chiffres 
du millesime de I’annee de fabrication); 

e) marque de I’inspecteur. 

Sauf specification contraire, les marques doivent etre 
poinconnees a chaud, immediatement apres Ie lami- 
nage, sur une hauteur de 8 mm a 10 mm et a une 
profondeur d’environ 4 mm sur Ia surface plane op- 
posees au boudin du bandage, et de maniere a ne pas 
etre entamees lors des rafraichissements successifs 
de Ia bande de roulement. On n’utilisera pas de poin- 
Gons a aretes vives (voir 6.4). 

5 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 1005-1:1994
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/ef68a2b2-1733-4b09-848b-

2995284964b9/iso-1005-1-1994


	g‚/_ÆZfxfÂ™1;Këa"Ì�3èÔ½ÉN˘hwiF´�PsÆÄ%K4]½Ë¼Î¢„���›-@?C£ºr«€IÐ]Ì�†ÓûÈ

