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NORME INTERNATIONALE

1SO 5952-1983 (F)

Toles en acier de construction laminées a chaud en
continu a résistance ameéliorée a la corrosion

atmosphérique

1 Objet et domaine d’application

1.1 La présente Norme internationale s'applique aux toles en
acier de construction, laminées a chaud en continu (voir 3.2), &
résistance améliorée 3 la corrosion atmosphérique, également
connues sous le nom d'acier de construction patinable. L'acier,
fabriqué selon les nuances et qualités répertoriées aux tableaux
1 et 2, est destiné aux applications requérant des propriétés
mécaniques spéciales et une résistance accrue a la corrosion
atmosphérique. La résistance a la corrosion atmosphérique de
HSA 3556W1 est supérieure a celle de HSA 235W ou
HSA 355W2 (voir 3.1 et 4.7). L'acier est généralement utilisé a
|’état de livraison et est destiné aux constructions boulonnées,
rivetées ou soudées.

1.2 Le produit est en général fabriqué dans <une ‘gamme
d’épaisseurs de 1,6 mm et plus, et dans des largeurs égales ou
supérieures a8 600 mm, en bobines et en feuilles coupées & lon:
gueur.

1.3 Des tbles laminées a chaud de largeur inférieure a
600 mm obtenues par refendage de tdles larges sont encore
considérées comme des tbles.

NOTE — Les toles laminées a chaud d’épaisseur inférieure 8 3 mm
sont communément désignées sous le nom de «tdles minces». Les
toles laminées & chaud d'épaisseur égale ou supérieure & 3 mm sont
des «tbles moyennesy ou «fortes».

1.4 La présente Norme internationale ne traite ni des aciers
pour chaudiéres ou appareils a pression, ni des aciers de qualité
commerciale ou pour emboutissage (ISO 3573), ni des aciers
destinés a la fabrication par relaminage de produits laminés a
froid (ISO 3576), ni des aciers produits sur des laminoirs réver-
sibles et désignés comme ayant une résistance améliorée a la
corrosion atmosphérique (ISO 4952}, ni des aciers dits de cons-
truction (ISO 4995), ni des aciers de construction a haute limite
d’élasticité (ISO 4996), ni des aciers a limite d'élasticité et apti-
tude au formage accrues (1SO 5951).

2 Références
ISO 82, Acier — Essai de traction.
ISO/R 85, Essai de pliage pour I'acier.

ISO 86, Acier — Essai de traction des téles et feuillards d’épais-
seur inférieure & 3 mm et au moins égale & 0,5 mm.

ISO/R 87, Essai de pliage simple des téles et feuillards en acier
d’épaisseur inférieure 8 3 mm.

1SO 148, Acier — Essai de résilience Charpy (entaille en V).

IS/1IW 382-71, Guide pour le soudage et la soudabilité des
aciers au C-Mn et des aciers au C-Mn micro-alliés.

3 Définitions et autres informations

3.1 résistance améliorée a la corrosion atmosphérique :
Caractéristique obtenue par ajout intentionnel d'un certain
nombre d'éléments d’alliage tels que P, Cu, Cr, Ni, Mo, etc.,
donnant une composition chimique qui facilite la formation
d’une couche protectrice d’oxyde a la surface du produit. Le
taux_de darésistance a la‘corrosion est basé sur des données
acceptables pour I'acheteur.

3.2 tdle en acier laminée a chaud : Produit obtenu par
laminage a |'épaisseur voulue sur un train & large bande, de type
continu ou réversible, d’un acier préalablement chauffé. Le pro-
duit est recouvert en surface d'une couche d'oxyde ou de cala-
mine due a I'opération de laminage a chaud.

3.3 tdle en acier, laminée a chaud et décalaminée : La
couche d'oxyde ou de calamine recouvrant les tbles en acier
laminées & chaud s’enléve généralement par décapage dans
une solution d'acide. Le décalaminage peut aussi se faire par
des moyens mécaniques, tels que le grenaillage. Cette opéra-
tion peut entrainer certaines modifications des propriétés.

Pour éviter la rouille, on applique en général une pellicule
d’huile sur la tdle laminée 3 chaud et décalaminée, mais la tble
peut &tre livrée non huilée sur demande. L’huile ne sert pas de
lubrifiant pour le formage et doit pouvoir s’enlever facilement
avec des produits chimigues dégraissants. Le producteur doit
aviser |'acheteur, sur sa demande, du type d’huile utilisée.

3.4 rive de laminage : Rive latérale normale résultant d’un
laminage & chaud. Les rives de laminage peuvent présenter cer-
taines irrégularités, telles que fissures, déchirures ou chanfrein.

3.5 rive cisaillée (ébarbée) : Rive normale obtenue par
cisaillage, refendage ou ébarbage d'une rive de laminage.
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3.6 état de surface : La couche d’oxyde ou de calamine
recouvrant une tole laminée a chaud peut présenter des varia-
tions d’'épaisseur, d’adhérence et de couleur. L'enlévement de
cette couche par décapage chimique ou mécanique peut réve-
ler des défauts de surface difficilement visibles avant cette opé-
ration.

4 Conditions de fabrication

4.1 Elaboration de l'acier

Sauf accord contraire, les procédés d’élaboration de I'acier et
de fabrication de la téle laminée a chaud sont laissés & l'initia-
tive du producteur. Sur sa demande, |'acheteur doit étre
informé du procédé d’élaboration utilisé.

4.2 Composition chimique

4.2.1 La composition chimique (analyse de coulée) doit étre
conforme au tableau 1, sauf accord contraire entre les parties
intéressées.

4.2.2 Le choix de la nuance ou la composition chimigue'a uti-
liser tiendra compte du procédé de soudage utilisé par la suite
{voir 4.4).

4.3 Analyse chimique

4.3.1 Analyse de coulée

Une analyse de chaque coulée d'acier doit étre faite par le pro-
ducteur pour déterminer le pourcentage de carbone, manga-
nése, phosphore et soufre et autres éléments donnant les
caractéristiques spécifiées de résistance mécanique et de résis-
tance a la corrosion. Cette analyse sera communiquée sur
demande a 'acheteur ou a son représentant.

4.3.2 Analyse de contrble

Une analyse de contrdle peut étre faite par I'acheteur pour véri-
fier I'analyse spécifiée de I'acier semi-fini ou fini; elle tiendra
compte des hétérogénéités normales. La méthode d’échantil-
lonnage et les écarts doivent faire I'objet d’un accord entre les
parties intéressées au moment de la commande.

4.4 Soudabilité

Les conditions de soudage appropriées seront choisies en fonc-
tion des recommandations données dans 1S/IIW 382/71.

4.5 Utilisation

Il est souhaitable pour la fabrication d’identifier les tdles en
acier laminées & chaud en marquant le nom de ia piéce ou
I'emploi prévu, afin d’assurer la compatibilité entre I'utilisation
et les caractéristiques chimiques et mécaniques du produit,
selon la présente Norme internationale.

4.6 Propriétés mécaniques

Au moment ol 'acier est disponible a la livraison, ses proprié-
tés mécaniques, déterminées sur des éprouvettes préparées
conformément aux indications du chapitre 7, doivent répondre
aux exigences du tableau 2. Toute exigence supplémentaire,
spécifiée ou exigée, est soumise & agrément avant la com-
mande. Par exigence supplémentaire, on entend par exemple la
caractérisation ou des valeurs prescrites de propriétés, telles la
résilience pour les tdles de 6 mm et plus (voir 7.3).

4.7 Résistance a la corrosion

La résistance a la corrosion atmosphérique de ces aciers est due
a la formation d’'une couche d’oxyde protectrice. La formation
de cette couche dépend non seulement de la composition chi-
mique (différences distinctives par exemple entre les analyses
des nuances HSA 235W, HSA 355W1 et HSA 355W2), mais
également d'un certain nombre de facteurs (atmosphére
ambiante, conception, etc.) sur lesquels le producteur n'a
aucun contrdle. Le producteur doit, sur demande, soumettre
les données représentatives de résistance & la corrosion atmos-
phérique de la nuance spécifiée au moment de la commande.
L'utilisateur ou I'installateur ont avantage a se renseigner plus
amplement auprés du producteur.

5. Tolérances dimensionnelles

5.1, Les limites de tolérances applicables aux toles en acier de
construction laminées & chaud a résistance améliorée a la corro-
sion “atmosphérique- doivent-correspondre aux données des
tableaux 37&-10 inclus.

6 Echantillonnage

6.1 Essai de traction

Prélever sur chaque lot de toles prétes a la livraison, un échan-
tillon représentatif a8 soumettre a I'essai de traction indiqué au
tableau 2. Un lot comporte 50 t ou moins de toles de mémes
nuance et qualité, laminées & la méme épaisseur et dans le
méme état.

6.2 Essai de pliage

Prélever sur chague lot de toles prétes a la livraison, un échan-
tillon représentatif 4 soumettre a I'essai de pliage. Un lot com-
porte toutes les tdles de mémes nuance et qualité, laminées a la
méme épaisseur et dans le méme état.

7 Essais des propriétés mécaniques

7.1 Essai de traction

L'essai de traction doit &tre réalisé conformément a I'lSO 82 et
aI'ISO 86. Les éprouvettes transversales doivent étre prélevées
a mi-distance entre le centre et la rive de la tole laminée.
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Tableau 1 — Composition chimique (analyse de coulée}
(Compositions normales, voir 4.2)

Mode de Manga- | ... . Phos- . . Molyb- | Zirco-
Nuance |Qualité2)| déoxy- Car:/)one nése s"';'um phore So:/:fre Cuol/vre Nug:/kel Chz;)me déne nium
dation3 ° % ° % ° ° ? ° % %
0,050
B NE max.
0,13 0,20/ 0,10/ 0,035 0,20/ 0,65 0,40/
HSA 235W max. 0,60 0,40 max. 0,50 max. 0,80
0,040
L cs max.
0,050
A NE max.
0,12 1,00 0,20/ 0,06/ 0,25/ 0,65 0,30/
HSA 355W1 max. | max. 0,75 0,15 055 | max. 1,25
0,040
D cs max.
0,050
C NE max.
0,19 0,50/ 0,50 0,040 0,20/ 0,65 0,40/ 0,30 0,15
HSA 355W2 max. 1,60 max. max. 0,55 max. 0,80 max. max.
0,040
o cs max.

1) Chaque nuance peut contenir un ou plusieurs micro-alliages tels que vanadium, titane, niobium, etc.
2) Les aciers de qualité A ne sont utilisables que dans des conditions moyennes de service.
Les aciers de qualité B sont destinés alx constructions soudées ou dux piéces de structures sourises a des conditions de charges normales.

Les aciers de qualité C sont utilisables dans des conditions exigeant une certaine résistance 2 la rupture fragile, du fait des conditions de charge parti-
culigres et de la forme générale de la structure.

Les aciers de qualité D sont utilisables dans des conditions exigeant une forte résistance a la rupture fragile, du fait des conditions de charge particulié-
res et de la forme générale de la structure.

3) NE = Non effervescent
CS = Calmage spécial

Tableau 2 — Propriétés mécaniques’

2 rfig\ A min. 3 Pliage
R ' a 180°
. € pour .
Nuance Qualite Nr/mn. 2 information e < 3mm 3<e<B6mm dlar:étre
mm seulement u 4)5)

N/mm2 L0 = 50 mm L, = 80mm L0 = 5,65 \/So L, =50 mm mandrin

HSA 235w BetD 235 330 20 18 23 22 2a

HSA 3556W1 AetD 355 450 15 13 19 19 3a

HSA 3556W2 CetD 355 430 18 16 22 22 2a

1) R = limite d'élasticité

= résistance a la traction

pourcentage de !'allongement aprés rupture

L, = longueur entre repéres de |'éprouvette

S, = surface de la section transversale initiale de la longueur entre repéres
a = épaisseur de I'éprouvette de pliage

e = épaisseur de la tdle, en millimetres

1 N/mm2 = 1 MPa

2) La limite d'élasticité se mesure soit & 0,5 % d'allongement (limite conventionnelle d’élasticité sous charge Ryq s5), soit & 0,2 % d'allongement
{Rp0,2), sile phénomene d’écoulement n’est pas trés prononcé.

P
3
[l

3) Pour des épaisseurs jusqu’a 3 mm, utiliser soit L, = 50 mm, soit L, = 80 mm. Pour des épaisseurs de 3 mm inclus @ 6 mm inclus, utiliser soit
L, = 5,65 /S, soit L, = B0 mm. Toutefois, en cas de litige, seuls les résultats obtenus sur une éprouvette proportionnelle sont valables pour les
matériaux de 3 mm d’épaisseur et plus.

4) Les diameétres de mandrin pour essai de pliage indiqué au tableau 2 sont valables pour des éprouvettes préparées pour les essais en laboratoire.
Les conditions de fabrication peuvent étre plus sévéres et ne pas correspondre aux conditions des essais de laboratoire.

5) Pour les matériaux d’'épaisseur supérieure 8 6 mm, les valeurs de pliage et d’allongement doivent faire 'objet d’un accord entre le producteur et
'acheteur.
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7.2 Essai de pliage

L'éprouvette pour I'essai de pliage transversal doit supporter un
pliage & 180° dans le sens indiqué a la figure 1, autour d'un
mandrin de diamétre indiqué au tableau 2, sans qu’on observe
de fissures sur |'extérieur de la partie pliée. L'essai de pliage doit
étre effectué a la température ambiante et conformément a
I'lSO/R 85 et a I'ISO/R 87.

Les petites fissures situées sur les rives des éprouvettes et les
fissures dont I'observation nécessite un grossissement seront
négligées.

-
Sens de laminage

Figure 1 — Eprouvette transversale pour I'essai de pliage
(aprés pliage)

7.3 Essai de résilience

Bien que normalement pas spécifiés,’ des"essais de résilience
peuvent &tre prévus, s'il y a accord au moment de la’ com-
mande, pour les matériaux d'épaisseur 6 mm et plus. L'éprou-
vette doit étre prise dans le sens longitudinal, et |'essai effectué
conformément a I'ISO 148 pour I'essai Charpy sur éprouvette
en V.

8 Contre-essais

8.1 Usinage et défauts

Toute éprouvette présentant un usinage défectueux ou un
défaut doit étre mise au rebut et remplacée par une autre.

8.2 Allongement

Si le pourcentage d’allongement d’une éprouvette quelconque
est inférieur a celui qui figure au tableau 1 et si une partie quel-
conque de la cassure se situe en dehors des deux quarts cen-
traux de la longueur entre repéres tracés avant |'essai, I'essai
doit étre rejeté et remplacé par un contre-essai.

8.3 Essais compiémentaires

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

9 Contre-réception

9.1 Le producteur peut soumettre a une contre-réception les
produits rejetés antérieurement pour non conformité, s'il les a
soumis a un traitement convenable (sélection, traitement ther-
mique) a indiquer a I'acheteur sur sa demande. Les essais effec-
tués dans ce cas sont considérés comme s’appliquant a un nou-
veau lot.

9.2 Le producteur a le droit de soumettre les produits rejetés
3 un nouvel examen de conformité dans une nuance différente.

10 Mise en ceuvre

L'état de surface doit étre celui qu’on obtient normalement
pour un produit laminé a chaud ou laminé a chaud et décala-
miné. Les téles coupées a longueur doivent étre exemptes de
marques de laminage, pailles superficielies ou autres imperfec-
tions préjudiciables a la bonne mise en ceuvre du produit. Le
mode de livraison en bobines ne permet pas au producteur de
se rendre compte facilement des imperfections ou de les enle-
ver comme cela lui est possible sur les produits en feuilles.

11 | Inspection/et réception

171" "Bien' q@'ils )ne soient pas habituellement prescrits pour
les produits traités dans la présente Norme internationale, si
|'acheteur demande une inspection et des essais de réception
de conformité chez le-producteur avant la livraison, ce dernier
doit mettre a la disposition de l'inspecteur du client tous les
moyens raisonnables pour vérifier que I'acier fourni est bien
conforme & la présente Norme internationale.

11.2 Les aciers jugés défectueux aprés leur arrivée chez
i'acheteur doivent étre mis de coté, repérés de facon adéquate
et correcte et convenablement protégés. Le producteur doit en
étre avisé afin de pouvoir procéder a I'enquéte nécessaire.

12 Dimension des bobines

Lorsque les tdles en acier laminées & chaud sont commandées
en bobines, on doit spécifier un diamétre intérieur minimal
{1.D.) ou une gamme de diamétres intérieurs acceptables. Le

diamétre extérieur maximal (0.D.) et la masse maximale accep-
table de la bobine doivent étre également spécifiés.

13 Marquage

Sauf indication contraire, les caractéristiques minimales d'iden-
tification de |'acier doivent étre les suivantes :

— nom du producteur ou marque de fabrique,
— numéro de la présente Norme internationale,
— numéro de désignation de la nuance,

— numéro de la commande,
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— dimensions du produit, d) utilisation (nom de la piéce) si possible {voir 4.4 et 4.5);
— numéro du lot, e) décapage chimique (ou décalaminage par grenaillage
ou sablage), si nécessaire {le matériau ainsi commandé sera
— masse, huilé sauf avis contraire) (voir 3.3);
ces indications étant inscrites lisiblement au pochoir au sommet f) type de rive (voir 3.4 et 3.5);
de chaque rame ou sur une étiquette attachée a chaque bobine
ou unité de livraison. gl extrémités cisaillées, si nécessaire;

h} procés-verbal des essais mécaniques et/ou de |'analyse
N . , de coulée, si nécessaire (voir 4.6 et 4.3.1);
14 Informations fournies par I'acheteur
j} exigences supplémentaires {voir 4.6), si nécessaire;
14.1 Pour répondre de facon adéquate aux exigences de la

présente Norme internationale, les demandes de prix et les k) limites de masse et de dimensions de chaque bobine ou
commandes doivent inclure les informations suivantes : rame, si nécessaire {voir chapitre 12);
a) numéro de la présente Norme internationale; m) inspection et essais de réception avant livraison, chez

le producteur si requis (voir 11.1).
b) nom, qualité, nuance et classe du matériau (par exem-
ple, tdle laminée & chaud en acier de construction & résis- NOTE — Exemple de commande-type :
tance améliorée a la corrosion atmosphérique, nuance

¢ Tole laminée 3 chaud en acier de construction a résistance amélio-
HSA 355W1, qualité A);

rée a la corrosion atmosphérique 1SO 5952, nuance HSA 355W1,
qualité A, 3 x 1200 x 2440 mm, 40000 kg, pour piece
¢} dimensions du produit et quantité requise; n© 32 154, poutrelle formée pour garage extérieur.

Tableau 3 — Téles'en‘acier'laminées’'a‘chaud (tdles décalaminées comprises). bobines' et feuilles —
Tolérances d’'épaisseur, acier de' construction & résistance améliorée a la corrosion)
(nuance HSA 235W)

{Pour les nuances HSA 355W1 et HSA 355W2, les valeurs indiquées dans ce tableau doivent étre augmentées de 10 %.)

Valeurs en millimétres

Tolérance d’épaisseur? en plus et en moins pour épaisseurs spécifiées
Largeur spécifiée <20 > 2,0 > 25 > 3,0 > 4,0 > 5,0 > 6,0 > 80 > 10,0
' <25 < 30 <40 < 5,0 < 6,0 < 8,0 < 10,0 < 125
> 600 < 1200 0,17 0,18 0,20 0,22 0,24 0,26 0,29 0,32 0,35
> 1200 < 1500 0,19 0,21 0,22 0,24 0,26 0,28 0.30 0,33 0,36
> 1500 < 1800 0,21 0,23 0,24 0,26 0,28 0,29 0,31 0,34 0,37
> 1800 - 0,25 0,26 0,27 0,29 0,31 0,35 0,40 0,45

1} Les valeurs spécifiées ne s'appliquent pas aux extrémités non cisaillées des bobines a rives brutes de laminage dont la longueur «/» calculée par la
formule suivante :

90

longueur «/» en métres = ——————
Epaisseur en mm

n’est pas supérieure a 20 m, les deux extrémités comprises.

2) L'épaisseur est mesurée en un point quelconque de la tble 3 au moins 40 mm d’une rive latérale. Les mesurages sur tdles  rives non ébarbées a
moins de 40 mm d’une rive et sur tbles a rives ébarbées a4 moins de 25 mm d’une rive ainsi que les valeurs de tolérances, sont soumises & accord.
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Tableau 4 — Todles laminées a chaud (toles décalaminées
comprises), rives de laminage, bobines et feuilles —
Tolérances de largeur, acier de construction a résistance
améliorée a la corrosion

Valeurs en millimétres

Tolérance!) en plus

Largeur spécifiée (pas de tolérance en moins)

Jusqu’a 1 200 inclus 30

Plus de 1 200 et

jusqu’a 1 500 inclus 35
Plus de 1 500 et 40
jusqu’a 1 800 inclus

Plus de 1 800 50

1) Les valeurs spécifié¢es ne s’appliquent pas aux extrémités non
cisaillées des bobines & rives brutes de laminage dont la longueur «/»
calculée par la formule suivante :

90

longueur «/» en metres = ——————
Epaisseur en mm

n'est pas supérieure & 20 m, les deux extrémités comprises.

Tableau b —~ Toéles en acier laminées.a chaud (tdles
décalaminées comprises), rives cisaillées non remises
d’équerre, bobines et feuilles —

Tolérances de largeur, acier dé construction arésistance
améliorée a la corrosion

Valeurs en millimétres

Tolérance en-plus

Largeur spécifiée {pas-de tolérance en moins)

Jusqu'a 1 200 inclus 6
Plus de 1 200 et 8
jusqu’a 1 500 inclus

Plus de 1 500 10

Tableau 6 — Tdles en acier laminées a chaud (téles
décalaminées comprises), non remises d'équerre —
Tolérances de longueur, acier de construction a
résistance améliorée a la corrosion

Valeurs en millimétres

Tolérance en plus

Longueur spécifiée {pas de tolérance en moins)

Jusqu'a 3 000 inclus 20

Plus de 3 000 et 30

jusqu’a 6 000 inclus

Plus de 6 000 0,5 % x longueur
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Tableau 7 — Toles en acier laminées a chaud (tdles

décalaminées comprises), non remises d’'équerre —

Tolérances de cambrage'!, acier de construction a
résistance améliorée a la corrosion

Valeurs en millimétres

Forme Tolérance maximale2
Bobines 25 pour toute longueur de 5 000
Feuilles 0,5 % x longueur

1) Voir figure 2.

2) Les valeurs ne s'appliquent pas aux extrémités non cisaillées des
bobines a rives brutes de laminage de moins de 7 m, les deux extrémi-
tés comprises.

/— Rive latérale (bord concave)

l / |—-—-Régle droite

Cambrage —

- -

Figure 2 — Mesurage du cambrage

Le cambrage est I'écart maximal entre une rive latérale et la ligne droite, le mesurage s’effectuant sur le c6té concave au moyen d'une
régle droite.



	µ¯2é^�NGþ!àDÛ’�öcC)”£Ù¤áµˆ9��`UˆÎ«�ÊÂ±ñ
ﬁ!rN…ﬂÒïF�ı�t]‚á˘-Łû

