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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’étaboration des Normes internationales est en général
confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre inté-
ressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique créé
a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec VISO participent également aux tra-
vaux. L’I1SO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique
internationale (CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotech-
nique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni-
gues sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication
comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins
des comités membres votants,

La Normecinternationale 1SO 9044 a été élaborée par le comité techni-
que ISO/TC 24, Tamis, tamisage et autres méthodes de séparation gra-
nulométrique, :
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NORME INTERNATIONALE

1SO 9044:1990(F)

Tissus métalliques industriels — Exigences techniques et

vérifications

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale définit certains
termes propres aux tissus meétalliques pour tami-
sage et prescrit les tolérances, les exigences et les
méthodes de vérification.

Elle s’applique aux tissus industriels avec des ou-
vertures carrées, non revétus en acier, acier inoxy-
dable ou métaux non ferreux. Elle ne s’applique pas
aux tissus préformés ou soudés sousipression.

Pour certaines applications, d’autfes’ exigences
peuvent nécessiter un cahier des charges particu-
lier.

2 Références normatives

.Les normes suivantes contiennent des dispositions

qui, par suite de la référence qui en est faite,
constituent des dispositions valables pour la pré-
sente Norme internationale. Au moment de la pu-
blication, les éditions indiquées étaient en vigueur.
Toute norme est sujette a révision et les parties
prenantes des accords fondés sur la présenie
Norme internationale sont invitées a rechercher la
possibilité d’appliquer les éditions les plus récentes
des normes indiquées ci-aprés. Les membres de la
CEl et de I'ISO possédent le registre des Normes
internationales en vigueur a un moment donné.

ISO 2194:1972, Toiles et feuilles ou plaques perforées
pour tamisage industriel — Dimensions nominales
des ouvertures. :

180 4782:1987, Fils métalliques pour tamis et tissus
meétalliques industriels.

180 4783-1:1989, Tamis et tissus métalliques indus-
triels — Guide pour le choix des combinaisons d’ou-

verture de maille et de diamétre du fil — Partie 1:
Généralités.

1SO 4783-2:1989, Tamis et tissus métalliques indus-
triels — Guide pour le choix des combinaisons d’ou-
verture de maille et de diameétre du fil — Partie 2:
Combinaisons préférentielles pour tissus non
préformeés.

3 Deéfinitions

Poursles besoins de la présente Norme internatio-
nale,les définitions suivantes s’appliquent,

31 ouverture de maille, w: Distance entre deux fils
de chaine ou de trame adjacents, mesurée dans le
plan de projection au milleu de la maille (voir
figure 1).

3.2 diamétre de fil, d: Diamétre du fil dans le tissu
(voir figure 1).

NOTE t Le diamétre de fil peut étre légérement altéré
pendant le tissage.

3.3 entraxe, p

(1) Distance entre les axes de deux fils adjacents.
(2) Somme de l'ouverture de maille nominale, w, et

du diametre de fil nominal, d (voir figure 1).

3.4 chaine: Ensemble des fils paralléles au sens
d’avancement du tissu en cours de fabrication.

3.5 ftrame: Ensemble des fils perpendiculaires au
sens d'avancement du tissu en cours de fabrication.
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Figure 1 — Ouverture de maille, diamétre de fil et
entraxe

3.6 nombre d’ouvertures par unité de longueur, n:
Nombre d’ouvertures comptées (par rangées  dans
une unité de longueur donnée. L’unité de longueur
peut étre 1 cm, 1 dm ou n’importe quelleautre uhité
de longueur.

NOTE 2 La désignation anglaise «<mesh», c’est-a-dire te
nombre d’ouvertures dans unelfongueur ‘de' 254 ‘mm-est
déconseillée.

3.7 pourcentage de vide, A,

{1) Pourcentage de l'aire de toutes les cuvertures
de maille dans I"aire totale du tissu calculé.

{2) Quotient du carré de I'ouverture de maille nomi-
nale, w, par le carré de I'entraxe nominal, p
{(=w+ d) arrondi & un pourcentage entier:

W ()

Ay = 100 %
° (w + d)?

a) Armure «unien

3.8 armure: Désignation du mode d’entrecroi-
sement des fils de chaine et trame.

NOTE 3 Dans le cadre de la présente Norme interna-
tionale, les tissus métalliques industriels sont fabriqués
avec des ouvertures carrées en armure «unie» ou «croi-
sée» (voir figure2).

3.9 rigidité du tissu: Tension existant entre les
croisements-des fils de chaine et de trame qui, al-
liée a I’ancrage, détermine la tenue des mailles. Elle
provient de la résistance a la traction du matériau,
du rapport existant entre w et d et de I'armure.

NOTE 4 La mauvaise tenue d'un tissu métallique est
appelé «mollesse».

3.10 masse surfacique, p,: Grandeur calculée par
la formule suivante:

d’p

A= I8 T X (W + d) ()
ou

d est le diametre du fil, en milimétres;

W est I'ouverture de maille, en mil‘limétres;

p est la masse volumique du matériau, en

kilogrammes par métre cube.

La formule (2) donne la masse nominale par unité
de(surface bien que la valeur théorique peut étre de
3% /linférieure.

NOTE 5 Pour divers matériaux, les valeurs caractéris-
tiqgues de p sont données dans I'ISO 4783-2. Par exemple,
pour l'acier doux et !"acier au carbone de masse volumi-
que 7850 kg/m3, la masse surfacique peut étre calculée
a I'aide de la formule (2) comme suit;

' x7850 127 xd’ ’
T 18I x(wHd) | wHd

La formule (2) peut également étre utilisée pour calculer
le diamétre de fil 4 lorsque I'entraxe p est connu. Dans le
cas de tissu en acier au carbone a armure «unie»,

Pa

= [ LAl ... (3)

b) Armure «croiséen

Figure 2 — Types d’armure



3.11 panneau coupé A dimensions: Tissu métalli-
que de coiés, angles et rayons définis, découpé
dans un rouleau.

312 bande: Tissu métallique de largeur définie,
découpé dans la largeur de fabrication et la lon-
gueur d’un rouleau normalisé.

3.13 défaut majeur: Défaut de fabrication qui af-
fecte de facon significative les dimensions des ou-
vertures ou la qualité de surface du tissu métallique.

3.131 bréche; trou: Défaut majeur consistant en
une ouverture dans le tissu provoquée par dom-
mage mécanique pendant le tissage.

3.13.2 barre [en trame]: Défaut majeur consistant
en une ou plusieurs larges ouvertures dans la di-
rection de la trame dues a la rupture d’un fil de
trame qui n‘a pas été enlevé avant de poser le
nouveau fil de trame.

3.13.3 irrégularité de duitage: Défaut majeur
consistant en un nombre irrégulier de fils de trame
sur une courte longueur de tissu métallique,

3.13.4 clair [en trame]: Défaut majeur_consistant
en "absence de fils de trame consécutive:

3.13.5 fil de chaine détendu: Défaut majeur consis-
tant en un fil de chaine’dont'la‘longueur ‘@st supé-
rieure 4 celle des fils de chaine voisins.

3.13.6 fil de trame détendu: Défaut majeur consis-
tant en un fil de trame dont la longueur est supé-
rieure a celle des fils de trame voisins.

3.13.7 coupure; déchirure: Défaut majeur consis-
tant en une incision de longueur variable dans le
tissu.

NOTE 6
lisiéres.

L.es déchirures ont lieu habituellement prés des

3.13.8 marque de peigne: Défaut majeur consistant
en une ligne d’ouvertures de largeur excessive dans
la direction de la chaine.

3.13.9 large barre: Défaut majeur consistant en
plusieurs lignes d’ouvertures de largeur excessive
dans la direction de la trame.
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4 Exigences

4.1 Généralités

En ce qui concerne les exigences pour les ouvertu-
res- de maille, les fils métalliques et les combinai-
sons d’ouverture de maille et de diamétre de fil des
tissus métalliques industriels, se référer a
I"1ISO 2194, I'ISO 4782, I'ISO 4783-1 et I'ISO 4783-2.

4.2 Tolérances sur les ouvertures de maille

NOTE 7 Dans les formules (4) a (6), X, ¥, Z; et w sont
exprimées en micrométres. L’indice «i» signifie «tissu
métallique industriel».

4.21 Aucune ouverture ne doit excéder la valeur
nominale de plus de X,. C’est I’écart maximale ad-
missible pour une seule ouverture mesurée dans
une direction (chaine ou trame) et calculée par la
formule suivante:

0,75
Xi:[zws +4w°25]x2 | .. (4)

mais pas plus grand que X =

Une [lighe d'ouverture excédant la valeur X est ju-
gée comme un défaut majeur (voir 3.13.8 et 3.13.9).

4.2.2 Y, ‘est la tolérance de la valeur moyenne
arithmétique des ouvertures de maille mesurées
dans les deux direclions (chaine et trame). L'ouver-
ture’ ' moyenne ne-doit pas s’écarter de 'ouverture
nominate de plus de & Y}, ou

W() ,98
e 5
),-_[ 57 +16:I><1,5 .. (9
4.23 7, est la moyenne arithmétique de X; et 1
X+ Y,
7, = J?; ... (6)

4.2.4 Pas plus de 6% du nombre total des ouver-
tures ne doit avoir de dimensions comprises entre
le «nominal + X» et le «nominal + Z;».

Par expérience, les écarts négatifs sur les ouvertu-
res de maille seules n’affectant pas le résultat du
lamisage, ne sont pris en considération que les
écarls positifs des valeurs X, et 7.

Les valeurs_des tolérances sur les ouvertures de
maille sont données au tableau 1 et une explication
sous forme de diagramme est donnée a la figure 3,
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Tableau 1 — Tolérances sur les ouvertures de maille

Valeurs exprimées en pourcentage

Ouverture de maille
nominale, w

Tolérances!) sur les ouvertures de maille, w , pour tissus métalliques en
acier inoxydable ou métaux non ferreux
(excepté cuivre et aluminium)

acier, cuivre ou aluminium

mm + X th +Z +X, ¥ +Z
16 12 5 9 14 6 10
12,5 13 5 9 15 6 10
10 14 5 9 16 6 11
8 15 5 10 18 6 12
6,3 16 5 10 19 6 12
5 17 5 11 20 6 13
4 18 5 12 22 6 14
3,15 20 5 12 23 6 14
2,5 21 5 13 25 6 15
2 23 5 14 27 6 16
1,6 24 5 15 29 6 17
1,25 26 5 16 31 6 18
1 28 5 17 33 6 19
0,8 30 5 18 36 6 21
0,63 33 5 19 39 6 22
0,5 36 5 21 42 7 24
0,4 39 6 22 46 7 26
0,315 42 6 24 50 7 28
0,25 46 6 26 55 7 31
0,2 50 6 28 60 8 34
0,16 55 7 3 66 8 37
0,125 61 7 34 73 9 41
0.1 67 7 37 80 9 45
0,08 74 8 4 89 9 49
0,063 83 9 46 99 10 55
0,05 93 10 51
0,04 100 1" 56
0,032 100 13 56
0,025 100 16 57
0,02 100 17 59

nale.

1} Une réduction des tolérances est prévue lors de la prochaine révision réguliére de la présente Norme internatio-
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Nombre d’ouvertures, n

1SO 9044:1990(F)

6% max.
oot —— !

w1

|

i
] WY w+Z, w+Xi

L Ouverture de maille nominale, w

Figure 3 — Diagramme explicatif des gammes de tolérances X, ¥, et 7,

4.3 Nombre de défauts de tissage
admissibles

4.3.1 Les tissus métalliques ne peuvent étre com-
mercialement réalisés sans quelques défauts de
tissage. Le client et le fabricant doivent déterminer
ensemble le nombre et la nature des défauts ad-
missibles par unité de surface. Le pourcentage de
rendement du tissu métallique doit étre déterminé
d’un commun accord et varie suivant la dimension
des pieces.

4.3.2 Sauf accord particulier, le nombre de défauts
majeurs admissibles est indiqué dans le tableau 2.

4.3.3 Pour les panneaux coupés a dimensions, le
nombre de défauts admissibles et leurs positions
doivent étre convenus avec le client. En V'absence
de convention, le nombre de défauts admissibles
doit étre déterminé selon le tableau 2.

4.3.4 Les défauts mineurs qui n‘entrainent pas de
surdimensionnement des ouvertures de maille ou
n’affectent pas la qualité de surface du tissu métal-
lique peuvent étre acceptés, sauf accord particulier.

Tableau 2 — Nombre de défauts majeurs admissi-

bles
(o] t d ]]
uvi:):‘riﬁalzy T)a' € N?mbre mgximal de
défauts majeurs par
10 m?
mm

t<wsg 16 5

0,26 < w=< 1 10

0,126 < w < 0,25 12

0,063 < w< 0,125 18

w < 0,063 20

4.4 Tolérance des panneaux coupés a
dimensions

Les dimensions des panneaux coupés a dimensions
doivent étre spécifiées ainsi que les tolérances di-
mensionnelles admissibles.

Sauf spécification particuliére, la tolérance de coupe
doit étre de + 0,5 %, avec une tolérance minimale
d’un entraxe (p=w + d).
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