1SO 7778-1983 (F)

Norme internationale

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATIONOMEXAYHAPORHARA OPTAHU3AUKUA NO CTAHOAPTU3AUVUSORGANISATION INTERNATIONALE DE NORMALISATION

Toles en acier avec caractéristiques garanties dans le sens
de l'épaisseur

Steel plate with specified through-thickness characteristics

Premiére édition — 1983-09-15

CDU 669.14-413 Réf. no : ISO 7778-1983 (F)

Descripteurs : produit sidérurgique, acier calmé, téle métallique, spécification, essai, essai de traction, spécimen d'essai, préparation de
spécimen d’essai, désignation.

Prix basé sur 4 pages



Avant-propos
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NORME INTERNATIONALE

I1ISO 7778-1983 (F)

Toles en acier avec caractéristiques garanties dans le sens

de l'épaisseur

0 Introduction

Les tdles en acier de fabrication courante présentent générale-
ment des propriétés de déformation dans le sens perpendicu-
laire 3 la surface du produit différentes de celles obtenues dans
le sens de la surface. |l est toutefois possible d’obtenir une amé-
lioration de ces propriétés de déformation en prenant des pré-
cautions particuliéres lors de la fabrication de I'acier. Selon les
expériences, c’est par la mesure de la valeur de la striction —
mesurée par un essai de traction sur une éprouvette prélevée
dans le sens de I'épaisseur du produit perpendiculairement a sa
surface — que l'on peut le mieux caractériser. ces propriétés.

Toutefois, le choix d’une qualité d'acier présentant de telles
propriétés n'assure pas nécessairement la sécurité d'une:cons-
truction dont certains composants sont sollicités perpendiculai-
rement & leur surface. |l faut prendre des précautions tant au
stade de la conception gu’au stade de I'exécution de I'ouvrage
— et plus particulierement au cours'du'soudage’ - ‘de‘maniere
a minimiser les contraintes dans le sens de |'épaisseur du‘mate-
riau.

1 Objet

La présente Norme internationale spécifie les critéres auxquels
doivent satisfaire les qualités de tOles et larges-plats en acier
pour lesquelles des propriétés de striction sont garanties dans le
sens de I'épaisseur perpendiculairement 3 la surface ainsi que
les conditions d’essai.

2 Domaine d’application

La présente Norme internationale s’applique aux tdles et aux
larges-plats d’épaisseur comprise entre 15 mm et 150 mm
inclus en acier étant obligatoirement totalement caimé et dont
la limite d'élasticité minimale garantie est inférieure ou égale a
500 N/mm2.

L’application de la présente Norme internationale & des pro-
duits d’épaisseurs inférieures & 15 mm ou supérieures &
150 mm ou ayant des limites d'élasticité minimales garanties
supérieures & 500 N/mm?2 doit faire I'objet d’un accord a la
commande.

Les prescriptions de la présente Norme internationale viennent
en complément de celles qui figurent dans les autres normes
internationales définissant les qualités de produits plats (tbles et
larges-plats).

3 Référence

ISO 82, Acier — Essai de traction.

4 Caractéristiques requises

4.1 Le tableau 1 donne les valeurs moyennes minimales et les
valeurs minimales individuelles de striction auxquelles doivent
satisfaire les produits en fonction de leur classe.

Tableau 1. —'Valeurs moyennes et individuelles minimales

Classe Valet:nr'moye1r)me Valeur'in_dividuelle
minimale minimale
215 15 % 10 %
z25 25 % 15 %
235 35 % 25 %

1" 'Moyenne de 3 essais.

4.2 Les produits livrés selon la présente Norme internationale
font généralement I'objet d'un contrdle ultrasonique suivant
des méthodes et des critéres a convenir lors de la commande.

5 Deésignation

Les qualités d’acier avec propriétés de striction garanties dans
le sens de I'épaisseur doivent étre repérées en ajoutant la nota-
tion de la classe derriére la désignation de ['acier.

Exemple : E 460 —Z 25

6 Conditions de lotissement et de
prélévement des éprouvettes

6.1 Lotissement

6.1.1 Classe Z 15
Les essais peuvent étre effectués au choix de I'utilisateur
a) soit par produit-mére (tdle-mére ou large-plat dans la

longueur de laminage et dans les mémes conditions de trai-
tement thermique),
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b} soit par lot constitué de produits provenant de la méme
coulée, ayant subi le méme traitement thermique, de masse
totale inférieure a 25 t et dont les épaisseurs nominales ne
different pas de plus de 20 % par rapport a I'épaisseur mini-
male du lot.

6.1.2 ClassesZ225etZ 35

Les essais doivent étre effectués par téle-mere.

6.2 Prélévement

Par unité de lotissement, il est prélevé sur le produit le plus
épais, a une extrémité et dans I'axe central de largeur, un cou-
pon de dimensions suffisantes pour I'exécution de six éprouvet-
tes de traction. Seules trois éprouvettes doivent étre usinées,
les trois restantes étant mises en réserve en cas d’essais com-
plémentaires (voir figure 2).

7 Méthodes d'essais
7.1 Eprouvettes

7.1.1 La striction doit &tre mesurée sur uhe éprouvette cylin-
drique. Le diamétre de I'éprouvette, qui dépend de |'épaisseur
de la tble, est donné dans le tableau 2.

La longueur utile, /, de la partie cylindrique de I'éprouvette doit
étre supérieure ou égale a 1,5 fois son diamétre.

Tableau 2 — Diamétre de I'éprouvette
Dimensions en millimétres

Epaisseur de la tole Diamétre de I'éprouvette

e< 25 dy= 6
25 < e < 50 dy =10
e > 50 dy =10

7.1.2 Quand il est impossible d’usiner une éprouvette dans
I'épaisseur de la tole, les tétes d’amarrage peuvent étre rappor-
tées par soudage. Le soudage peut étre effectué selon toute
méthode appropriée (par exemple soudage par friction), mais
doit étre choisi de maniére a ce que la zone affectée par la cha-
leur soit aussi réduite que possible; d’autre part la longueur utile
I doit étre en dehors des zones affectées par la chaleur.

Sauf accord contraire a la commande, le producteur peut utili-
ser soit une éprouvette avec tétes d’'amarrage rapportées par

soudage, soit une éprouvette usinée dans |'épaisseur totale de
la tole (voir figure 1}. L'emploi des éprouvettes de type b ou de
type ¢ est recommandé lorsqu’il est nécessaire d'examiner les
propriétés de surface de la tble.

7.2 Mesure de la striction

L'essai de traction doit étre effectué suivant les prescriptions de
I'ISO 82.

La striction Z est définie par |'équation

ou
S, est la section initiale de I'éprouvette

7 d2
o = 4

S est la section finale de I'éprouvette aprés rupture

nl/dy % /dy\2
s EINIL V'R
4\ 2

dyetd, sontles mesures de deux diamétres perpendiculai-
res; en cas de rupture de forme elliptique, d; et d, corres-
pondent aux axes de I'ellipse.

7.3 Essais complémentaires

7.3.1 Lorsqu’un essai est entaché d'une faute d’'exécution, il
est annulé. Par faute d'exécution, il faut entendre un usinage
défectueux, un soudage mal conduit, un montage incorrect
dans la machine d’essai, un mauvais fonctionnement de celle-
ci. ll en est de méme lorsque la rupture de I'éprouvette se fait
dans le métal fondu ou dans la zone affectée par la chaleur.

7.3.2 Si la moyenne des résultats des trois essais est infé-
rieure 3 la valeur spécifiée ou si un résuitat individuel est infé-
rieur & la valeur spécifiée, trois nouveaux essais doivent étre
effectués sur les éprouvettes restantes. La moyenne des résul-
tats des six essais doit étre supérieure ou égale a la valeur
moyenne minimale spécifiée et aucun résuitat individuel de la
nouvelle série ne doit étre inférieur a la valeur individuelle mini-
male spécifiée.
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Figure 1 — Prélévement et préparation des éprouvettes
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Direction principale
de laminage

A Axe B

feodocd

Les coupons sont prélevés soit en A soit en B et sont de dimensions suffisantes pour
fournir six éprouvettes de traction.

Figure 2 — Prélévement des coupons
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