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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 en général confiée aux
comités techniques de I'lSO. Chaque comité membre intéressé par une
étude a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen-
tales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEl)
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme
Normes/internationalesirequiert |'approbation de 75 % au moins des co-
mités membres votants.

La Norme‘internationale 1SO 1005-1 a été élaborée par le comité techni-
que ISO/TC 17, Acier, sous-comité SC 13, Matériel roulant de chemins
de fer.

Cette ) troisieme - | éditionocannule et remplace la deuxiéme édition
(ISO 1005-1:1982), dont elle constitue une révision technique.

L'ISO 1005 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre gé-
néral Matériel roulant de chemin de fer.

— Partie 1: Bandages bruts laminés pour matériel moteur et pour ma-
tériel remorqué — Conditions techniques de livraison

— Partie 2: Bandages, corps de roues et roues bandagées pour maté-
riel moteur et matériel remorqué — Prescriptions dimensionnelles
d'équilibrage et d’assemblage

— Partie 3: Essieux-axes pour le matériel moteur et pour le matériel
remorqué — Prescriptions de qualité

— Partie 4: Corps de roues laminés ou forgés pour roues bandagées
pour matériel moteur et matériel remorqué — Prescriptions de qua-
lité

— Partie 6: Roues monoblocs pour le matériel moteur et pour le ma-
tériel remorqué — Conditions techniques de livraison

— Partie 7: Essieux montés pour le matériel moteur et pour le matériel
remorqué — Prescriptions de qualité

— Partie 8: Roues monoblocs pour matériel moteur et matériel remor-
qué — Prescriptions dimensionnelles et d‘équilibrage
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— Partie 9: Essieux-axes pour matériel moteur et matériel remorqué
— Prescriptions dimensionnelles

L'annexe A de la présente partie de I'lSO 1005 est donnée uniquement &
titre d'information.
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Introduction

De nos jours, les bandages sont utilisés de préférence pour les répa-
rations, tandis que pour les nouveaux modeéles de roues, on utilise géné-
ralement des roues monobloc. Le seul marché encore important, bien
qu'en régression, semble n'exister qu'en Asie et dans certaines parties
de I'Afrique.

La présente édition de I'lSO 1005-1 sera donc la derniere et I'on a renoncé
a aligner les nuances d'acier pour bandages spécifiées dans la présente
partie de I''SO 1005 sur les nuances d'acier pour roues monobloc spéci-
fiées dans I''SO 1005-6.
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Matériel roulant de chemin de fer —

Partie 1:

Bandages bruts laminés pour matériel moteur et pour
matériel remorqué — Conditions techniques de livraison

1 Domaine d'application

1.1 La présente partie de}'ISO 1005 prescrit, les
conditions de fabrication et ‘de ‘fourniture“des ban-
dages bruts laminés en aciers non alliés.pour. matériel
moteur et pour matériel remorqué conformément aux
indications du tableau 1 et de l'article 4.

1.2 En complément a la présente"‘partiecde
I'1SO 1005, les prescriptions de I'ISO 404 sont appli-
cables.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente partie
de I'ISO 1005. Au moment de la publication, les édi-
tions indiquées étaient en vigueur. Toute norme est
sujette & révision et les parties prenantes des accords
fondés sur la présente partie de 1'lSO 1005 sont invi-
tées & rechercher la possibilité d'appliquer les éditions
les plus récentes des normes indiquées ci-aprés. Les
membres de la CEl et de I'|SO possédent le registre
des Normes internationales en vigueur a un moment
donné.

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

ISO 377-1:1989, Prélevement et préparation des
échantillons et éprouvettes en aciers corroyés —
Partie 1: Echantillons et éprouvettes pour essais mé-
caniques.

ISO 377-2:1989, Prélevement et préparation des
échantillons et éprouvettes en aciers corroyés —
Partie 2: Echantillons pour la détermination de la
compesition chimique.

ISO.404:1992, Aciers et produits sidérurgiques —
Conditions générales techniques de livraison.

ISO 1005-2:1986, Matériel roulant de chemin de fer
LDiPartie' 2:-Bandages, corps de roues et roues
bandagées pour matériel moteur et matériel remor-
qué — Prescriptions dimensionnelles d‘équilibrage et
d‘assemblage.

ISO 5948:1994, Matériel roulant de chemin de fer —
Essai de réception aux ultrasons.

ISO 6506:1981, Matériaux métalliques — Essai de
dureté — Essai Brinell.

ISO 6892:1984, Matériaux métalliques — Essai de
traction.

ISO 10474:1991, Aciers et produits sidérurgiques —
Documents de contréle.

3 Renseignements a fournir par
I'acheteur

Dans I'appel d'offres et la commande, |'acheteur doit
donner les renseignements suivants:

a) le numéro de la présente partie de I'lSO 1005;

b) la nuance d'acier (voir 4.1 et tableau 1);
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c) la nature du traitement thermique (voir 4.2 et
6.5);

d) les dimensions du bandage (voir 5.4);

e) la prescription éventuelle d'un examen de la mi-
crostructure (voir 5.2.2.1 et tableau 2);

f) la vérification éventuelle de la composition chimi-
que sur analyse de coulée (voir 5.1);

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

h) la prescription éventuelle d'un examen spécial aux
ultrasons (voir 5.2.2.4 et tableau 2);

i) la prescription éventuelle d'une fourchette réduite
de dureté Brinell (voir 5.2.3 et tableau 2);

j) la prescription éventuelle d'un marquage spécial
(voir 5.5);

k) la prescription éventuelle d'un procédé spécial
d'élaboration (voir article 6);

I) la prescription éventuelle d'un contrélesspécial
(voir article 7);

m) la prescription éventuelle, d'une, préparation. et
d'un échantillonnage spéciaux des éprouvettes
(voir 7.7.2 et 7.7.3.1);

n) la prescription éventuelle d'une protection contre
la corrosion (voir article 8);

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

4 Classification

Dans la commande ou ses documents annexes, les
bandages doivent étre spécifiés suivant la nuance
d'acier utilisée, I'état de traitement thermique a la li-
vraison, et les essais ou contrdles facultatifs requis
(voir tableau 2, colonne 1, 2 et 3).

© ISO

4.1 Nuances d'acier

La présente partie de I'lSO 1005 prescrit, suivant les
propriétés spécifiées au tableau 1, les nuances d'acier
suivantes:

C46 GT-N, Cb5 GT-N, C57 GT-N et -E, C67 GT-N et -E,
C77 GT-E

4.2 Types d'état de traitement thermique a
la livraison

Les bandages doivent étre fournis & |'état

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

b trempé parimmersion’et revenu (symbole E) pour
les nuances\C57 GT-E et C67 GT-E

Quel que soit I'état de traitement thermique spécifié
a-laleommande, au cas ol il n'y a pas eu dégazage
effectif, ‘toutes | les-précadtions nécessaires sont a
prendre, ! pat’exemple un refroidissement lent, pour
éviter la formation de flocons (fissuration par I'hydro-
géne). Le représentant des autorités responsables du
chemin de fer doit étre informé, sur sa demande, des
précautions prises.

4.3 Degré de finition

Le degré de finition & la livraison est |'état brut de la-
minage.
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Tableau 2 — Nature et nombre d'essais de bandage
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5 Prescriptions

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 résultats de l'analyse sur produit doi-
vent étre considérées comme remplies lorsque les
résultats de I'analyse sur coulée sont conformes a la
spécification correspondante du tableau 1.

5.2 Propriétés physiques

5.2.1 Aspect

Les bandages doivent étre exempts de barbes et de
bavures. Leur surface ne doit présenter aucune mar-
que ailleurs qu'aux endroits spécifiés dans la com-
mande et ses documents annexes. La surface de la
jante peut néanmoins présénter.les empreintes|laiss
sées par I'essai de dureté Brinell.

5.2.2 Santé

Les bandages doivent étre absolument. sains et sans
aucun défaut affectant leur utilisation.

5.2.2.1 Structure micrographique

S'il est convenu, au moment de |'appel d'offres et de
la commande, de procéder pour les bandages trem-
pés et revenus a un examen de la structure
micrographique, il convient également de se mettre
d'accord sur les caractéristiques structurelles a res-
pecter (voir 7.7.3.5).

5.2.2.2 Aspect macroscopique

L'examen de la surface aprés polissage ne doit révéler
aucune discontinuité.

5.2.2.3 Aspect macrographique

L'empreinte Baumann ne doit pas révéler de défauts
plus accusés que ceux des images-types figurant
dans l'album en annexe A.

5.2.2.4 Controle aux ultrasons

Lorsqu'on spécifie & la commande des contrdles aux
ultrasons, doivent étre appliqués les critéres de ré-
ception spécifiés dans I''SO 5948.
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5.2.3 Uniformité de la dureté

Si la commande le spécifie, la différence entre les
valeurs extrémes de dureté obtenues sur des ban-
dages d'acier de méme nuance et de dimensions si-
milaires, provenant du méme lot, doit étre conforme
aux spécifications du tableau 1.

5.3 Propriétés mécaniques

Les propriétés mécaniques des bandages doivent étre
celles qui sont indiquées au tableau 1.

5.4 Caractéristiques dimensi~nnelles

5.4.1 Les dimensions des bandages doivent étre in-
diquées dans la commande ou dans ses documents
annexes.

5.4.2 Les tolérances de forme et de dimensions
ainsi que les surépaisseurs admissibles pour I'usinage
doivent " étre’ "conformes aux prescriptions de
111S@, 1005-2.

55 Marquage

Les marques aux dimensions prescrites doivent étre
poingonnées & chaud aux emplacements indiqués
dans les normes nationales, la commande ou ses do-
cuments annexes.

En l'absence de spécifications correspondantes, cha-
que bandage doit recevoir les marquages suivants:

a) marque du fournisseur;
b) numéro de coulée;

¢) nuance d'acier et état de traitement thermique
(voir 4.2);

d) date de fabication (mois et deux derniers chiffres
du millésime de I'année de fabrication);

e) marque de l'inspecteur.

Sauf spécification contraire, les marques doivent étre
poingonnées & chaud, immédiatement aprés le lami-
nage, sur une hauteur de 8 mm a 10 mm et a une
profondeur d'environ 4 mm sur la surface plane op-
posées au boudin du bandage, et de maniére a ne pas
étre entamées lors des rafraichissements successifs
de la bande de roulement. On n'utilisera pas de poin-
gons & arétes vives (voir 6.4).
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