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NORME INTERNATIONALE

1SO 6932-1986 (F)

Feuillards en acier au carbone laminés a froid avec teneur
maximale en carbone égale a 0,25 %

1 Objet et domaine d'application

1.1 La présente Norme internationale s'applique aux feuil-
lards en acier au carbone laminés a froid avec teneur maximale
en carbone égale & 0,25 % fournis & deux niveaux de tolérances
plus serrées que celles des tdles en acier au carbone laminées a
froid, avec une qualité spécifique, des exigences de dureté ou
de résistance mécanique spécifiques, des rives particuliéres et
une finition de surface spéciale.

1.2 Les feuillards en acier au carbone laminés 3 froid doi-
vent avoir une teneur spécifiée en carbone n'excédant pas

— 0,15 % pour les matériaux d propriétés mécaniques spé-
cifiées,

— 0,25 % pour les matériaux 3 écrouissage“(dureté) spé-
cifié.

1.3 Les feuillards sont généralement fabrigués en épaisseurs
inférieures ou égales & 6 mm et en largeurs n‘excédant pas
600 mm (cette derniére valeur étant exclue).

1.4 Les caractéristiques d'écrouissage du tableau 2 ou les
caractéristiques mécaniques du tableau 3 peuvent étre spéci-
fites de la maniere indiquée dans la présente Norme internati-
nale, mais leur absence de corrélation directe interdit leur spéci-
fication conjointe.

1.4.1 Les feuillards en acier au carbone laminés a froid, a
caractéristiques mécaniques spécifiées, sont produits dans les
qualités commerciale et pour emboutissage ci-aprés :

CR21 : qualité commerciale

CR22 : qualité pour emboutissage

CR23 : qualité pour emboutissage profond

CR24 : qualité pour emboutissage profond, avec calmage

spécial (non vieillissant)

1.4.2 Les feuillards en acier au carbone laminés a froid, a
caractéristiques d'écrouissage spécifiées, sont produits suivant
les désignations d'écrouissage ci-dessous :

n° 1 (dur)

n° 2 (demi-dur)

n° 3 (quart dur)
n° 4 (légérement écroui) («skin passé»)
n° 5 (adouci — recuit)

NOTE — La présente Norme internationale ne traite ni des produits
étroits connus sous le nom de tdles en acier au carbone laminées &
froid refendues & partir de larges bandes (voir ISO 3574), ni des feuil-
lards en acier au carbone laminés a froid & teneur en carbone supé-
rieure & 0,25 % (voir 1ISO 4960).

2 Références

1ISO /R1024, Essai‘de dureté Rockwell superficielle (échelles N
et TJ pourFacier.

ISO 6507/1, Matériaux métalliques — Essai de dureté — Essai
Vickers — Partie 1 : HV 5 4 HV 100.

1SO 6508, Mqtériaux métalliques — Essai de dureté — Essai
Rockwell — Echelles A, B, C, E, F, G, H.!

ISO 6892, Matériaux métalliques — Essai de traction.

1SO 7438, Matériaux métalliques — Essai de pliage.

3 Définitions

3.1 feuiliard en acier au carbone laminé a froid : Produit
obtenu par laminage a froid, sur laminoirs simples ou tandem, a
I'épaisseur voulue, & partir de bobines laminées a chaud et
décalaminées. Un recuit intervient parfois a8 un stade d’'épais-
seur intermédiaire pour faciliter la poursuite du laminage & froid
ou pour obtenir sur le produit fini les caractéristiques désirées
d’écrouissage ou de résistance mécanique.

3.2 laminage a froid : Processus de réduction de I'épaisseur
du feuillard & température ambiante.

La réduction d’épaisseur recherchée est supérieure a celle que
donne la légére passe d'écrouissage (voir 3.7).

3.3 recuit : Processus de chauffage et de maintien & une
température convenable suivi d'un refroidissement 3 vitesse
appropriée d’un produit, visant & réduire sa dureté, faciliter sa
transformation a froid, lui donner une microstructure désirée ou
lui conférer des propriétés mécanigues, physiques ou autres.

1) Actuellement au stade de projet. {Révision de I'ISO/R 80-1968 et de I'lSO 2713-1973.)
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3.3.1 recuit en four cloche : Recuit dans un récipient étan-
che dans des conditions réduisant I'oxydation au minimum.

Le feuillard est généralement porté lentement & une tempéra-
ture inférieure a la plage de transformation (mais qui peut aussi
la dépasser ou tomber dans ses limites), puis refroidi lentement.

3.3.2 recuit continu : Chauffage du feuillard en continu
dans un four a atmosphére contrblée, suivi d’un refroidisse-
ment controlé.

3.4 normalisation : Chauffage d'un produit 4 une tempéra-
ture convenable au-dessus de la plage de transformation suivi
d'un refroidissement & Iair & une température trés sensiblement
inférieure a la plage de transformation.

En cas de normalisation brillante, 1"atmosphére du four est
contrdlée pour éviter toute oxydation de ia surface du feuillard.

3.5 état d’'écrouissage : Désignation (numéro ou terme),
indiquant la dureté sous la forme d’'un minimum, d’un maxi-
mum ou d'une fourchette.

Les états d’écrouissage sont obtenus par sélection et contrdle
de la composition chimique, de la valeur de la réduction & froid,
du traitement thermique et de la légére passe d'écrouissage.

3.6 adoucissement : Processus de recuit d'un'feuillard 'ne
tenant pas compte de la formation éventuelle de vermiculures
ou de brisures. Ce traitement convient aux applications
d’'emboutissage ou autres applications, pour lesquelles ces
caractéristiques de surface ne présentent pas d’inconvénient.

3.7 légére passe d'écrouissage (skin pass) : Léger lami-
nage a froid suivi d'un recuit.

3.8 finition : Degré de lissage ou de lustrage du feuillard.

4 Autres informations
4.1 Passe d'écrouissage
L'écrouissage a un ou plusieurs des objectifs suivants :

a) réduire la formation de vermiculures ou de brisures
durant la mise en ceuvre des piéces finies;

b) obtenir un état de surface particulier;

c) agir sur la dureté ou d'autres propriétés mécaniques ou
encore obtenir une meitleure planéité (forme).

4.2 Huilage

Pour empécher la rouille, on applique généralement sur le feuil-
lard en acier au carbone laminé 3 froid une pellicule d’huile. Le
feuillard peut toutefois étre fourni non huilé, sur demande.
L'huile ne sert pas de lubrifiant pour I'emboutissage ou le for-
mage et devrait pouvoir étre enlevée facilement avec des pro-
duits chimiques dégraissants.

5 Conditions de fabrication
5.1 Elaboration de I'acier
5.1.1 Généralités

“Les procédés d’élaboration de I'acier et de fabrication du feuil-
lard en acier au carbone laminé a froid sont laissés au choix du
producteur. Sur sa demande, I'acheteur doit &tre informé du
procédé utilisé.

5.1.2 Désoxydation

Sauf pour la qualité CR24 et sauf accord contraire au moment
de la commande, la pratique de désoxydation est laissée au
choix du producteur.

5.2 Composition chimique

La composition chimique (analyse de coulée) ne doit pas
dépasser les valeurs données dans le tableau 1.

NOTE — Dans tous les aciers au carbone, de petites quantités d'élé-
ments résiduels provenant des matiéres premieéres utilisées dans la
fabrication de l‘acier, par exemple cuivre, nickel, molybdéne et
chrome, peuvent étrelinévitablement retenues. De tels éléments sont
considérés comme-fortuits-et‘n"auront pas 3 étre déterminés.

Tableau 1 — Composition chimique (analyse de coulée)

Valeurs en pourcentages en masse

Dési’gnation Carbone [ Manganése | Phosphore | Soufre

d'état ) (Mn) (P) (s)

d’écrouissage

ou de qualité max. max. max. max.

Ecrouissage

n°1 2 3 0,25 0,60 0,035 0,04

Ecrouissage v

n° 4,5 0,15 0,60 0,035 0,04

CR21 0,15 0,60 0,05 0,05

CR22 0,12 0,50 0,04 0,04

CR23 0,10 0,45 0,03 0,03

CR24 0,08 0,45 0,03 0,03

5.3 Analyse chimique
5.3.1 Analyse de coulée

Une analyse de chaque coulée d’acier doit étre faite par le pro-
ducteur pour déterminer les teneurs en carbone, manganése,
phosphore et soufre. Elle doit étre communiquée, sur
demande, a I'acheteur ou a son représentant.

5.3.2 Analyse de contrdle

Une analyse de contrdle, qui tiendra compte de I'hétérogénéité
normale de I'acier, peut étre faite par I'acheteur pour vérifier la
composition chimique de I'acier semi-fini ou fini. Les aciers non
calmés (effervescents ou blogués) ne sont pas technologique-
ment adaptés a une analyse de controle.



Dans le cas des aciers caimés, la méthode d'échantillonnage et
les écarts de I"analyse chimique doivent faire I'objet d’un accord
entre les parties intéressées au moment de la commande.

5.4 Soudabilité

Ce produit est normalement apte au soudage dans des condi-
tions appropriées. L'augmentation de la teneur en carbone
au-dessus de 0,15 % rend de plus en plus difficile le soudage
par points.

6.5 Utilisation

Il est souhaitable, que les feuillards en acier au carbone laminés
a froid soient identifiés pour la fabrication par le nom de la
piéce, ou par l'indication de V'utilisation prévue qui doit étre
compatible avec la dureté ou les propriétés mécaniques spéci-
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fiées. Une bonne identification de la pigce peut inclure un exa-
men visuel, des photographies, une description ou une combi-
naison de ces moyens.

5.6 Caractéristiques mécaniques

5.6.1 Dureté

Si I'on spécifie un état d'écrouissage, I'acier disponible au
moment de I'expédition doit présenter la dureté spécifiée au
tableau 2.

5.6.2 Caractéristiques de traction

Si une qualité & caractéristiques mécaniques est spécifiée,
I'acier disponible au moment de I'expédition doit présenter les
caractéristiques de traction spécifiées au tableau 3.

Tableau 2 — Caractéristiques d'état de dureté et de dureté des feuillards en acier au carbone laminés a froid

Dureté
Epai Dureté Dureté Dureté Dureté
E . issa paisseur, e Rockwell Rockwell Rockwell .
Etat d'écrouissage (M) échelle B échelie 30 T échelle 15 T Vickers
HRB HR30T HR15T HV
N° 1 {dur) e < 0,36 — — 90 min. 185 min.
036 <e< 10 — 76 min. - 185 min.
e>1,0 84 min. — — 162 min.
N° 2" (demi-dur) e < 0,36 - - 83,5 4885 125 a 165
036 <e< 10 — 63564735 — 125 4 165
e>10 70485 — - 125 4 165
N° 3" (quart-dur} e < 0,36 - - 80 485 107 4 137
036 <e< 1,0 - 56,5 a 66,5 — 107 4 137
e> 1,0 60a75 - — 107 4 137
Ne 412! (iégerement e < 0,36 - — 82 max. 116 max.
écroui) (skin passé) 036 <e< 10 - 60 max. — 116 max.
e>10 65 max - - 116 max.
N° 52! (adouci recuit) e < 0,36 — — 78,5 max. 100 max.
0,36 <e< 10 - 53 max. — 100 max.
e>10 55 max. —_ — 100 max.

1} Les valeurs de dureté Rockwell et Vickers s’appliquent aux aciers spécialement calmés (non vieillissants). Pour les aciers non calmés (efferves-
cents ou bloqués) ou semi-caimés, ces valeurs ne s'appliquent qu‘au moment de la livraison.

2) Les états d’écrouissage n°S 4 et 5 peuvent étre commandés pour une fourchette de teneur en carbone de 0,15 3 0,25 %. La dureté maximale exi-
gée doit faire I'objet d'un accord, cas par cas.
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5.7 Rives

Les rives doivent étre spécifiées par l'intermédiaire d'un
numéro, comme indiqué en 5.7.1 4 5.7.6.

5.7.1 Riven°1

Rive préparée selon un contour spécifié (arrondi ou d’équerre)
fournie en cas d’exigences trés précises sur la largeur, ou si une

qualité appropriée de rive est nécessaire pour {'électrodéposi-
tion, ou la combinaison de ces deux exigences.

5.7.2 Riven®2

Rive naturelle brute produite par le laminage a froid d’un feuil-
lard en acier au carbone laminé & chaud sans traitement ulté-
rieur de la rive.

Tableau 3 — Caractéristiques mécaniques' des feuillards en acier au carbone laminés a froid

R, max.¥ RA A min. (%)
. e = - . 2)
Qualité de I'acier | Etat de livraison N/mm? N/rmm?2 L, =80 mm® (3 ﬁ°m=et5;?fd\ésss°us)
CR21 HK® - — - -
TC — 410 max. 28 32
HK 270 - 410 max. 28 32
HK 290 — 290 a 430 18 24
HK 390 — 390 &4 540 — -
HK 490 - 490 3 640 — —
HK 590 — 590 & 740 - -
HK 690 — 690 min. — —
CR22 TC = 370‘max. 32 35
HK 270 250 370 max. 32 35
HK 290 355 290 2 410 21 25
HK 390 — 390 a4 510 5 13
HK 490 — 490 2620 — -
HK 590 — 590 min. - -
CR23 TC - 350 max. 36 38
HK 270 2257 350 max. 36 38
HK 230 325 290 a 390 23 27
HK 390 — 390 a 490 6 14
HK 480 — 490 a 600 — -
HK 5390 — 590 min. - —
CR24 TC - 350 max. 36 38
HK 270 2257 350 max. 36 38
HK 290 325 290 a 390 23 27
HK 390 — 390 a 490 6 14
HK 490 - 490 a 590 - —
HK 590 — 590 4.690 — —

1) Eprouvettes longitudinales.

Re : limite apparente d’élasticité

Rm : résistance 2 la traction

A : allongement pour cent aprées rupture

L :longueur entre repéres sur I'éprouvette

SO : section initiale de la partie calibrée de I'éprouvette
1N/mm? = 1 MPa.

2) Etats de livraison :'HK, laminé a froid; TC, recuit; HK270 Iégerement écroui; HK290 a HK690, laminé a froid a divers degrés.

3) Pour les épaisseurs inférieures ou égales a 0,7 mm, augmenter la limite maximale spécifiée d'élasticité de 20 N/mm2,

4) La résistance minimale a la traction aux états HK, TC et HK270 doit normalement &tre de 270 N/mm?Z.

5} Réduire les valeurs d’allongement minimal de 2 % pour les épaisseurs comprises entre 0,5 et 0,7 mm inclus et de 4 % pour les épaisseurs inférieu-

res 3 0,6 mm.

6) Les propriétés mécanigues ne font I'objet d’aucune exigence dans cet état.

7) Lorsque I'épaisseur est supérieure ou égale 4 1,5 mm, la limite d'élasticité est de 235 N/mm? au maximum.



5.7.3 Riven°3

Rive approximativement d’équerre, obtenue par cisaillage mais
non ébarbée. Le bobinage ou I'empilage ne permet pas néces-
sairement une position définie de la barbe de cisaillage.

5.7.4 Riven®4

Rive arrondie obtenue par laminage d’une rive brute de feuillard
en acier au carbone laminé 2 froid ou d’un produit cisaillé. Cette
rive est fournie dans le cas ol les exigences de tolérances sur la
largeur ou de I'état de la rive sont moindres que dans le cas
n° 1.

5.75 Riven®5

Rive approximativement d’équerre obtenue sur un produit
cisaillé sur lequel les barbes sont éliminées par laminage ou
limage.

5.7.6 Riven®6

Rive d’équerre obtenue par laminage d’'une rive naturelle de
feuillard laminé a chaud en acier au carbone ou d’un produit &
rives cisaillées. Cette rive est fournie dans le cas ou ies exigen-
ces de tolérances sur la largeuriou del'état de la rive sont moin-
dres que dans le cas n° 1.

5.8 Aspects de surface

L'aspect de surface spécifié est normalement I'un de ceux-indi-
qués en 5.8.1 3 5.8.4.

5.8.1 Aspect de surface n° 1 ou finition mate

Finition sans lustre obtenue par laminage sur des cylindres ren-
dus rugueux par des moyens mécaniques, électriques ou chimi-
ques. Cette finition convient parfaitement au laquage ou 3 la
peinture et facilite les opérations d’emboutissage en réduisant
les frottements de contact entre la matrice et le feuillard.

5.8.2 Aspect de surface n° 2 ou finition brillante normale

Finition obtenue par laminage sur des cylindres moyennement
lisses. Cette finition convient & beaucoup d’'applications, mais
généralement pas aux dépots électrolytiques brillants.

5.8.3 Aspect de surface n° 3 ou finition brillante supérieure

Finition généralement d’un poli élevé obtenue par des pratiques
de laminage sélectives, et notamment |I'emploi de cylindres spé-
cialement préparés. Cette finition, de haute qualité, convient
particulidrement bien & I'électrodéposition brillante. Elle
requiert un soin extréme de mise en ceuvre et de controle.

5.8.4 Aspect de surface n° 4 ou finition miroir

Finition d’un poli particulierement élevé, obtenue par laminage
sur des cylindres spécialement polis, convenant principalement
pour des dépdts électrolytiques de décoration. L'obtention de
cette finition requiert un soin extréme de mise en ceuvre et de
controble.
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6 Tolérances dimensionnelles

Les tolérances dimensionnelles applicables aux feuillards en
acier laminés a froid sont indiquées dans les tableau 5 3 10
inclus. Les tolérances spéciales éventuelles doivent faire I'objet
d’un accord entre les parties intéressées.

La tolérance de planéité des feuillards en acier au carbone lami-
nés a froid coupés en barres doit étre de 10 mm au maximum
pour toute longueur de 1 000 mm. Toute autre exigence de pla-
néité doit faire I'objet d’un accord spécial entre le producteur et
le client au moment de la commande. L’écart de planéité est
I’écart maximal entre la feuille reposant sur un plan horizontal et
une regle droite placée dans le sens de son axe longitudinal.

7 Echantillonnage

7.1 Essais de dureté ou de traction

Un échantillon représentatif doit étre prélevé dans chaque lot
de feuillards préts & la livraison pour les essais de dureté ou de
traction spécifiés aux tableaux 2 ou 3. Un lot comporte 50 t ou
moins de feuillards de méme qualité, laminés a la méme épais-
seur et au méme état d’'écrouissage ou de propriétés méca-
niques.

7.2 Essai de pliage

Un échantillon représentatif pour I'essai de pliage doit étre pré-
levé dans chaque lot de feuillards préts a la livraison. Un lot
comporte tous les feuillards d'une méme qualité, laminés a la
méme, épaisseur/et.auyméme état d'écrouissage ou de proprié-
tés mécaniques.

8 Essais des propriétés mécaniques

8.1 Essai de dureté

L'essai de dureté doit étre effectué selon les indications de‘
I'ISO/R 1024, I'ISQO 6507/1 ou ¥I1SO 6508.

8.2 Essai de traction

L’essai de traction doit étre effectué selon les indications de
I'ISO 6892.

8.3 Essai de pliage

L'éprouvette d'essai de pliage doit supporter sans se fissurer
sur la partie extérieure de la pliure, un pliage sous I'angle indi-
qué au tableau 4. l.'essai de pliage doit étre réalisé a tempéra-
ture ambiante suivant les indications de I'|SO 7438.

Les petites fissures des rives et les fissures devant étre regar-
dées a la loupe ne sont pas prises en considération.
9 Contre-essais

9.1 Usinage et défauts

Si une éprouvette présente un usinage défectueux ou un
défaut, elle doit étre rebutée et remplacée par une autre.
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9.2 Essais supplémentaires

Si un essai ne donne pas les résultats spécifiés, deux essais
supplémentaires doivent étre effectués au hasard sur le méme
lot. Les deux contre-essais doivent étre conformes aux pres-
criptions de ia présente Norme internationale, sinon le lot devra
étre considéré comme non conforme.

10 Contre-réception

10.1 Le producteur peut resoumettre, & réception, des pro-
duits rebutés lors d'une inspection antérieure en raison de pro-
priétés insuffisantes, s'il les a, au préalable, soumis a un traite-
ment adéquat (tri, traitement thermique) a indiquer, sur sa
demande, a 'acheteur.

Les essais doivent étre effectués dans ce cas comme s'il s'agis-
sait d'un nouveau lot.

10.2 Le producteur a le droit de soumettre les produits rebu-
tés a un nouvel examen de conformité des exigences dans une
désignation différente d’'état d'écrouissage, de type de rive ou
d’aspect de surface.

11 Mise en ceuvre

L'état de surface devrait étre celui normalement obtenu'pourun
produit faminé a froid du type spécifié en 5.8.

Les feuillards en barres doivent étre exempts de dédoublures)
de défauts de surface ou d'autres défauts préjudiciables aux
transformations ultérieures appropriées.

Le mode de livraison en bobines ne permet pas au producteur
de se rendre compte facilement des imperfections et d’enlever
les parties défectueuses comme dans le cas des produits livrés
en barres.

12 Inspection et réception

12.1 Bien qu’elles ne soient pas habitueliement prescrites
pour les produits traités dans la présente Norme internationale,
si 'acheteur demande une inspection et une réception avant
I"'expédition par le producteur, ce dernier doit mettre a la dispo-
sition de l'inspecteur de |'acheteur tous les moyens raisonna-
bles permettant de vérifier que I'acier fourni est bien conforme 3
la présente Norme internationale.

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

13 Dimensions des bobines

Lorsque les feuillards laminés a froid sont commandés en bobi-
nes, il est nécessaire de spécifier le diamétre intérieur minimal
(1.D.}) ou une gamme de diameétres intérieurs acceptables. Le
diameétre extérieur maximal (0.D.) et la masse maximale accep-

table de la bobine doivent également étre spécifiés.

14 Marquage

Sauf indication contraire, les exigences minimales suivantes
d’identification de I’acier doivent étre inscrites lisiblement, au
pochoir, sur le sommet de chaque pile ou sur une étiquette
attachée a chaque bobine ou unité de livraison :

a) nom du fabricant ou marque de fabrique;
b) numéro de la présente Norme internationale;

c) désignation de la qualité, de I'état d’écrouissage ou des
caractéristiques mécaniques;

d) numéro de commande;
e) dimensions du produit;
f} numéro du lot;

g) masse.

15 Informations a fournir par I'acheteur

Pour répondre de facon adéquate aux prescriptions de la pré-
sente Norme internationale, les appels d’offre et les comman-
des 'doivent contenir/lés/informations suivantes :

a) «numérc de\la présente Norme internationale;

b) nom et désignation de la qualité liée & I'état d'écrouis-
sage ou aux propriétés mécaniques du produit (voir 1.23 1.4
et tableau 4);

¢}’ “type de rive (voir 5.7);

d) type d'aspects de surface (voir 5.8);

e) dimensions du produit et quantité désirée;

f) utilisation {nom de la pigce) si possible {voir 5.5);

g) procés-verbal de I'analyse de coulée, si nécessaire
(voir 5.3.1);

h) le cas échéant, les limites de masse et de dimensions
des bobines individuelles ou des fardeaux (voir chapitre 13);

i) controle et essais de réception avant expédition de
I'usine du producteur, si exigés (voir 12.1).

i) procédé d’'élaboration de I'acier (voir 5.1.1);

k) tolérances N ou F (voir tableau 5).

NOTE — Exemples de commandes types :

EXEMPLE 1:1S06932, feuillarden acierau carbonelaminé & froid, CR21,
TC, rive n°3, aspect de surface n°1, 1,30 mm x 66,5 mm x 2 500 mm,
10 000 kg, pour «plaque indicatrice d’'un appareil de contrble de la
vitesse», huilée, masse maximale du fardeau 250 kg, masse maximale
de la pile 1 000 kg.

EXEMPLE 2 : ISO 6932, feuillard en acier au carbone laminé a froid,
calmé & I'aluminium, état d’'écrouissage n° 4, rive n° 3, aspect de sur-
face n°1, 1,90 mm x 92 mm x bobine, 6 000 kg, pour paumelle.
Bobines 1.D. minimal 400 mm, O.D. maximal 1 500 mm, masse maxi-
male 1 200 kg.
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Tableau 4 — Caractéristiques de I'essai de pliage des feuillards en acier au carbone laminés a froid

Etat
d’écrouissage
ou condition de
livraison

Exigences de pliage

N° 1 (dur)
HK
HK430
HK590
HK690

Pas d’exigences

N° 2 {(demi-dur)
HK390

Pliage longitudinal & 90° sur un rayon de o

" Sens de laminage

7

N° 3 (quart-dur)
HK290

Pliage longitudinal & 180° sur une épaisseur et pliage transversal 4 90° sur un rayon de a"

N—

Sens de laminage
—_—

N° 4 (légérement
écroui)

N° 5 (adouci

recuit)
HK270

TC

Pliage & plat & 180° dans le sens longitudinal ou transversal

=

Sens de laminage
—__*

1) a est I'épaisseur de I'éprouvette de pliage.
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