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NORME INTERNATIONALE

ISO 6305/3-1983 (F)

Eléments constitutifs de la voie ferrée — Spécifications

techniques de livraison —
Partie 3 : Traverses en acier

1 Objet et domaine d’application

La présente partie de I'|SO 6305 spécifie les prescriptions relati-
ves a la qualité du produit et aux conditions de réception pour
les traverses en acier. Lorsque les traverses sont fabriquées a
partir de toles laminées, une spécification différente mais équi-
valente peut étre utilisée aprés accord entre le producteur et le
réseau client.

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

1SO 2859, Reégles et tables d’échantillonnage pour les contréles
par attributs.

3 Conditions de fabrication

3.1 Elaboration de I'acier

Le procédé d’élaboration de I'acier doit étre au choix du pro-
ducteur. Néanmoins, a la demande du réseau client, le produc-
teur doit indiquer dans son offre la nature et les principales
caractéristiques du procédé d’'élaboration; il ne peut les modi-
fier sans en prévenir le délégué du réseau client.

L’acier utilisé doit étre d'une des nuances définies au tableau 1
avec une teneur maximale en soufre et en phosphore de
0,06 %. Le choix de la nuance doit étre laissé au réseau client.

Tableau 1
Résistance a la rupture, R, Allongement minimal
N/mm 9
380 a 460* 24*
430 a 510* 20*
510 & 620 18

*

Aprés accord entre les parties, les deux qualités peuvent étre
considérées comme une seule qualité avec un allongement minimal
garanti de 20 %.

3.2 Fabrication

Les traverses doivent &tre fabriquées par mise a longueur d'un
profil ou d’une tble laminée suivie d'un formage a chaud ou
éventuellement 3 froid.

Elles doivent &tre parachevées suivant les dessins fournis par le
réseau client.

Sur toute ld chaine-de fabrication, le producteur doit appliquer
les meilleures régles de I'art pour que les traverses satisfassent
aux conditions de la présente Norme internationale. Outre les
blooms obtenus & partir de lingots, on peut également utiliser
ceux obtenus par coulée continue.

3.3 | (Revétement

Si la demande d'offre le prévoit, les traverses doivent étre
livrées avec une couche protectrice de goudron ou tout autre
revétement protecteur aprés accord entre le producteur et le
réseau client.

3.4 Dessins et calibres

Un exemplaire des dessins définitifs doit &tre délivré au produc-
teur par le réseau client en méme temps que la notification
d’approbation du marché.

Si la commande le précise, le producteur doit établir avant la
mise en fabrication, deux jeux de calibres @ maxima et &
minima, réalisant les tolérances sur les dimensions spécifiées.
Si le réseau client I'exige, ces calibres doivent étre poingconnés
aprés approbation par le délégué du réseau client.

Seuls ces calibres doivent étre valables pour les contrles.

Un jeu de calibres doit étre mis a la disposition de {'agent récep-
tionnajre durant la réception.

La confection des calibres est 3 la charge du producteur. Elle ne
peut &tre exigée pour les piéces commandées par quantités de
moins de 10 000 a la fois.

Lorsque les calibres ont été approuvés par un réseau client ou
par un organisme de contrble extérieur, ils doivent é&tre utilisés
pour d’autres clients, chaque fois que possible.
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3.5 Marquage

Les marques & apposer sur les traverses sont les suivantes :

3.5.1 Marques obligatoires
3.5.1.1 Venant du laminage

Les marques venues du laminage doivent étre en relief, trés lisi-
bles et avec des caractéres d’environ 20 mm de hauteur et de
15 mm de largeur. Ces marques apposées sur une des faces
inclinées extérieures sont :

— la marque d'identification de |’usine productrice,
— les deux derniers chiffres du millésime de |'année de

fabrication.

3.6.1.2 Poingonnées a froid

Les traverses fabriquées a partir de tbles laminées doivent por-
ter les marques, comme spécifié en 3.5.1.1, poinconnées a
froid.

3.5.2 Marques facultatives

Le réseau client peut spécifier & la demande_ dfoffre une ou plu-
sieurs des marques suivantes :

3.5.2.1 Marque en relief : un symbole caractérisant le profil de
la traverse.

3.6.2.2 Marque poinconnée a froid: si les traverses sont
fabriquées a partir de toles laminées, un symbole caractérisant
le profil de la traverse.

3.5.2.3 Marque poinconnée a chaud : numéro d’identification
de la coulée.

3.6 AQualité d’exécution

Les traverses doivent étre exemptes de défauts qui nuisent au
bon comportement en service.

De légers défauts, en dehors des surfaces d'appui, peuvent
néanmoins étre tolérés par le réseau client.

Les bords des traverses ne doivent pas présenter d’arétes cou-
pantes et doivent étre ébarbés si nécessaire.

Toute opération, soit a froid, soit a chaud, qui a pour but de
dissimuler un défaut, est formellement interdite.

3.7 Parachévement
Les trous doivent étre obtenus par poingonnage ou percage.

Les encoches et trous de forme particuliére doivent étre obte-
nus par tout moyen adéquat.

Les bavures des trous poingonnés doivent étre enlevées. Les
bords des trous ne doivent étre ni arrachés, ni fissurés, ni défor-
més exagérément; une déformation pouvant atteindre au maxi-
rmum 0;5-mm, A& Gne distance de 4 mm du bord des trous, est
tolérée sila strface d'appui du rail et de la fixation reste plane.

3.8 Tolérances sur dimensions et sur le dressage

L'es’'méthodes’ et moyens de contrdle des tolérances pour les
dimensions principales sont définis au tableau 2.

Tableau 2
. Méthodes et moyens de
T * A s
olérances contrdle selon I’'annexe
Epaisseur + 0,75 mm Palmer
Longueur des trous + 0,50 mm** Calibres & mini/maxi
annexe A
Largeur des trous + 0,50 mm** Calibres & mini/maxi
annexe A
Distance entre les bords extérieurs + 1,5 mm Calibres & mini/maxi
des trous extrémes annexe A
Distance entre les bords extérieurs + 0,75 mm Calibres & mini/maxi
des trous d’attache d’un méme rail annexe A
Inclinaison mesurée dans la zone + 7/1 000 Calibres et cales
de la table d’appui de la traverse annexe B
délimitée par }e patin du rail et ses
attaches
Hauteur des béches + 20 mm Traverse retournée et reposant sur
une surface plane, on mesure la
hauteur de la béche par rapport a cette
surface de référence.

*

* %

poingon.

Quel que soit le positionnement des tolérances, {'amplitude doit rester la méme.

Pour les trous poinconnés, les tolérances sont majorées de 0,10 fois | épaisseur pour le diamétre de sortie du



Si, pour des opérations courantes et aprés accord entre pro-
ducteur et réseau client, des calibres différents mais équivalents
de ceux donnés en 3.4 peuvent étre utilisés, seuls ces derniers
doivent étre utilisés en cas de litige, aux endroits applicables.

3.9 Planéité
Les surfaces sur lesquelles les rails s’appuient ne doivent pas
présenter une variation de planéité de plus de 0,5 mm. Le

réseau client doit préciser dans la commande si la surface
d’appui peut étre convexe ou concave.

4 Conditions de réception

4.1 Observations préliminaires
Les essais doivent étre effectués dans I'usine productrice, la

préparation des éprouvettes et les essais étant a la charge du
producteur.

4.1.1 Nature et proportion des essais
Il faut effectuer un essai de traction et un essai de pliage par

coulée pour les coulées de 50 t ou moins et deux essais de trac-
tion et deux essais de pliage pour les coulées de pluside 50-t.

4.1.2 Controle dimensionnel et contrdle du
parachévement

Le controle dimensionnel doit porter surles cotes et mesures
suivantes :

— épaisseur;

— longueur des trous;

— largeur des trous;

— distance entre les bords extérieurs des trous extrémes;

— distance entre les bords extérieurs des trous d’attache
d'un méme rail;

— inclinaison des tables d’appui des rails;

— planéité de surface d’appui des rails.
Les autres cotes pour lesquelles des tolérances sont fixées au
tableau 2 peuvent & tout moment étre I'objet de contrbles de la

part de I'agent réceptionnaire, mais elles ne sont pas soumises
au contrble systématique spécifié en 4.2.2.

§
4.2 Prélévements des éprouvettes pour essais

4.2.1 Eprouvettes pour essais mécaniques

Les éprouvettes doivent étre prélevées sur les indications de
I’agent réceptionnaire.

Il doit poingonner, dans chaque lot présenté, la ou les traverses
destinées aux essais. Son choix peut également porter sur des
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chutes de traverses provenant du lot réceptionné ou sur des
barres laminées destinées & leur fabrication.

Il faut prélever, dans la partie non poingonnée, un coupon de
longueur suffisante pour pouvoir y prélever, a la suite ['une de
I"autre, une éprouvette de traction en long et une éprouvette de
pliage en long. Ce coupon peut étre détaché au chalumeau
(dans le cas de traverses larges, I'essai de pliage peut se faire
avec des éprouvettes de demi-largeur obtenues par découpage
au chalumeau d’'une traverse dans son milieu}.

Le découpage et le finissage doivent avoir lieu entierement a
froid, & I'aide de machines-outils et sans aucune opération de
martelage, de déformation & froid, de trempe ou de recuit.

Les coupons et éprouvettes d'essai doivent étre marqués par
I'agent réceptionnaire et doivent conserver cette marque
intacte jusqu’a la fin des opérations de réception.

Les dimensions de I'éprouvette prismatique doivent étre con-
formes a I'iSO 82.

La largeur de I'éprouvette doit étre au plus égale au triple de
I"épaisseur. L'épaisseur de I'éprouvette est |'épaisseur du pro-
duit au centre de la table.

4.2.2" Eprouvettes pour contrdle dimensionnel

Les pigces! prélevées doivent étre groupées par lots de méme
nature. Les prélévements d’échantilion doivent étre faits de
telle sorte qu’'ils soient représentatifs des lots présentés.
L'importance d’un lot ne doit pas étre inférieure & 1 000 piéces

ni_supérieure a 5 000 pieces.

L’agent réceptionnaire a le droit de scinder les lots ou de les
grouper en vue des contrdles.

Les piéces prélevées doivent &tre marquées par |'agent récep-

tionnaire et doivent conserver ces marques intactes jusqu’a la
fin des opérations de réception.

4.3 Controbles
4.3.1 Méthodes d’essai mécaniques

4.3.1.1 Essai de traction

L’essai de traction doit étre effectué conformément aux indica-
tions de I'1SO 82.

L’acier essayé doit répondre 3 la qualité requise correspondant
a I'une des nuances indiguées en 3.1.

4.3.1.2 Essai de pliage

L'essai de pliage doit étre effectué conformément aux indica-
tions de I'lSO 85.

Le diamétre D du mandrin est égal & quatre fois |'épaisseur e de
la traverse mesurée au droit de I’appui des rails, sans toutefois
étre inférieure @ 50 mm. Le rayon des rouleaux est de 256 mm.
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Aprés pliage, il ne doit se produire ni crique, ni défaut quelcon-
que sur la surface externe, déformée par extension.

4.3.2 Contre-essais

Si dans le lot correspondant a une coulée ou a une fraction de
coulée, I'unique piéce prélevée en vue de I'essai ne satisfait pas
aux conditions imposées, deux contre-essais désignés par
I'agent réceptionnaire doivent étre effectués. Si I'un de ces
contre-essais n’est pas satisfaisant, le lot correspondant doit
étre rebuté.

4.3.3 Interprétation des contrdles dimensionnels

Toute traverse dont au moins une cote principale controlée se
trouve en dehors des tolérances, ou qui ne satisfait pas a la
qualité d’exécution spécifiée en 3.6, doit étre considérée
comme «mauvaise» au cours du contréle.

Le contréle dimensionnel doit étre effectué par préléevement sur
lots de traverses.

Le plan d’échantillonnage statistique a appliquer doit faire
'objet d’'un accord entre le réseau client et le producteur.
L'accord doit définir les risques, le niveau de qualité acceptable
et I'importance du lot et de I'échantillon:

En I'absence d'une telle convention, le plan d’'échantillonnage
statistique doit étre effectué suivant le diagramme 'de’ Wald ou
suivant le tableau correspondant de I'ISO 2859 qui conduit aux
mémes risques pour le producteur et |'utilisateur de ce dia-
gramme. Les deux plans de contréle ont pratiquement la méme
efficacité mais le plan progressif est beaucoup plus économi-
que.

Les risques définissant le schéma traduit par le diagramme
(annexe C) sont les suivants :

— probabilité au plus égale 85 % de refuser un lot dont la
proportion de piéces défectueuses n’est pas supérieure a
5 %;

— probabilité au plus égale a 5 % d’accepter un lot dont la
proportion de piéces défectueuses n'est pas inférieure a
15 %;

Le contréle est terminé quand, sur le diagramme, le point repré-
sentatif du déroulement de I'épreuve a pénétré dans la zone
d’'acceptation ou dans la zone de refus.

En cas de refus, le producteur doit avoir la faculté de trier, & sa
charge, les piéces du lot incriminé et de présenter & nouveau le
lot pour réception.

Lors de cette deuxiéme présentation, le contrdle doit étre effec-
tué selon un schéma progressif (annexe D) laissant au réseau
client un risque plus faible.

L.e réseau client peut déroger au contréle dimensionnel dans les
conditions précisées en 4.3.4.

4.3.4 Dérogation au contréle dimensionnel par
prélévement sur lots — Cartes de controle

Lorsque le producteur applique en permanence a ses fabrica-
tions un procédé de cartes de contrble agréé par le réseau
client, celui-ci peut espacer a son gré le contréle dimensionnel
par prélévements sur lots.

Les résultats portés sur les cartes de controle sont alors réputés
constituer un controle de réception.

Les cartes de contrdle doivent étre tenues a disposition de
l'agent  réceptionnaire qui doit pouvoir, en outre, a tout
moment,~ controler I'application correcte du processus par
toute méthode au choix du réseau client.

Les cartes de contréle doivent porter toutes indications permet-
tant J’identification, sans ambiguité, du produit. Elles doivent
étre conservées par le producteur au moins jusqu’au 31 décem-
bre de la troisiéme année qui suit celle indiquée sur les piéces.

5 Indications a fournir par le réseau client

L’attention des utilisateurs du présent document est attirée sur
le fait que la demande d’offre est normalement accompagnée
par la définition des conditions d’emploi, ainsi que par les docu-
ments utiles a 'exécution du marché, notamment ceux concer-
nant V'application des articles de la présente spécification.



Annexe A

Controle des dimensions et tolérances

(Fait partie intégrante de la Norme.)

A.1 Calibres de contrdle de la longueur et de la largeur des trous

L'épaisseur du calibre ne doit pas géner lors du contrdie des trous.

- max. o
min...,
Longueur

- m|ux. >

Q
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A.2 Calibres de contrble de la distance entre les bords extérieurs des trous extrémes

Cote min.

cote théoriqgue — 1,5 mm

L

Cote max.

cote théorique + 1,5 mm

'y
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A.3 Calibres de contrdle de la distance entre les bords extérieurs des trous d’attache d'un
méme rail

4 Y
e min. >
- max. -
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