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Avant-propos

L1SO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres
de I'ISO). L’élaboration 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 I'ISO participent également aux tra-
vaux. L’ISO 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 |'approbation de 75 % au moins
des comités membres votants.

La Norme internationale I1ISO 9443 a été élaborée par le comité techni-
que ISO/TC 17, Acier, sous-comité SC 4, Aciers pour-traitements ther-
miques et aciers alliés.

L’annexe A de la présente Norme internationale est donnée uniquement
a titre d’information.
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NORME INTERNATIONALE

ISO 9443:1991(F)

Aciers pour traitements thermiques et aciers alliés — Classes
de qualité de surface des ronds et fils-machine laminés a
chaud — Conditions techniques de livraison

1 Domaine d’application

1.1 La présente Norme internationale prescrit les
conditions techniques de livraison s’appliquant a la
qualité de surface, sur la base des caractéristiques
indiquées a l'article 4, pour les barres et les fils-
machine de section circulaire, commandés_a |'état
de surface laminé a chaud.

NOTES

1 Par accord entre le producteur et le client, la présente
Norme internationale peut également étre appliquée ‘a
d’autres formes symétriques|de section transversale;

2 Sur accord au moment de ['appel d’offres et de la
commande, la présente Norme internationale peut
également étre appliquée aux matériaux étirés a froid, et
notamment les classes de qualité de surface 5§ a 7.

1.2 La présente Norme internationale est plus
particulierement applicable aux aciers a usages
mécaniques, mais elle peut aussi, par accord, étre
applicable aux aciers de construction et aux aciers
a outils.

1.3 Elle ne renferme aucune prescription relative
a la profondeur admissible de décarburation.

1.4 Les normes de matériaux pour barres et fil-
machine en acier peuvent exclure l'utilisation de
I'une quelconque des classes de qualité de surface
prévues dans la présente Norme internationale. El-
les peuvent également renfermer des prescriptions
divergentes. Dans ce cas, c’est la norme de maté-
riau gqui doit prévaloir.

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 présente
Norme internationale sont invitées a rechercher la
possibilité d’appliquer les éditions les plus récentes
des normes indiquées ci-aprés. Les membres de la
CE!l et de I'ISO possédent le registre des Normes
internationales en vigueur a un moment donné.

1ISO 404:1981, Acier et produits sidérurgiques —
Conditions générales techniques de livraison.

ISO 6929:1987, Produits en acier — Définition et
classificatiom

ISO 7800:1984, Matériaux métalliques — Fils — Essai
de torsion simple.

3 Deéfinitions

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

3.1 lot de livraison: Sauf accord contraire dans la
commande ou la norme de produit, quantité d acier
de la méme qualité et du méme diamétre comman-
dée avec les mémes prescriptions concernant la
qualité de surface et livrée en méme temps.

3.2 Formes de produits

Les définitions données dans I'ISO 6929 s’appli-
quent.

3.3 Imperfections et défauts

3.3.1 imperfections: Anomalies de profondeur infé-
rieure ou égale a la valeur limite spécifiée qui peu-
vent ne pas étre réparées.

3.3.2 défauts: Anomalies de profondeur supérieure
a la valeur limite spécifiée.
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3.4 Anomalies profondes ou superficielles

3.41 anomalies profondes: Toutes les anomalies
pouvant avoir un effet d’entaille, du type repliure de
laminage, paille ou fissure.

3.4.2 anomalles superficielles: Toutes les anoma-
lies dont I'effet d’entailles est moins prononcé et qui
sont moins profondes, du type calamine incrustée
ou écaille.

4 Prescriptions

Tous les produits doivent avoir un fini atelier (voir
aussi article 7) et doivent satisfaire aux prescrip-
tions spécifiées ou convenues a l'article 5.

5 Libellé de la commande

Sauf spécifications exactes de cet ordre dans la
norme de matériau, la commandeldoit} selon ce/qui
figure dans les exemples suivants, indiquer

a) la classe de qualité de surface (voir tableau 1);
et
b) I'un des cas suivants:

1) si Fon peut encore déterminer la profondeur
initiale des anomalies superficielles aprés
traitement du matériau, la proportion maxi-
male admissible za de matériaux défectueux
trouvée dans le lot total de livraison pendant
et aprés le traitement (voir notes 3 & 5); ou

2) si 'on peut contrdler avant traitement la to-
talité du lot de livraison, la proportion maxi-
male admissible zb de matériaux défectueux
trouvée avant traitement dans la livraison
(voir notes 3 & 5); ou

3) si l’on ne peut pas controler la totalité du lot
de livraison, la proportion maximale admissi-
ble z de matériaux défectueux convenue,
avec leur mode de vérification.

Exemple pour le cas b) 1):

Pour une classe de qualité de surface convenue 3,
et une proportion maximale admissible za de maté-
riaux défectueux de 5,0 % de la totalité de la livrai-
son pendant et aprés le traitement.

Désignation
Qualité de surface I1SO 9443 - Classe 3 - za 5,0.

Exemple pour le cas b} 2):

Pour une classe de qualité de surface convenue 3,
et une proportion maximale admissible zb de maté-
riaux défectueux de 5,0 % de la totalité de la livrai-
son avant traitement.

Désignation
Qualité de surface 1SO 9443 - Classe 3 - zb 5,0.
NOTES

3 La méthode de calcul de la proportion za ou zb de
matériaux défectueux devrait étre convenue au moment
de 'appel d’offres et de la commande sur la base, par
exemple, d’une longueur de défauts par rapport a la lon-
gueur totale de matériau livré, ou d’un nombre de ronds
défectueux par rapport au nombre total de ronds livrés,
ou encore d’un nombre de bobines défectueuses par rap-
port au nombre total de bobines livrées.

4 Un contrdle exact de la conformité de la qualité de
surface aux exigences convenues en b) 2) est rela-
tivement compliqué et coliteux.

I est donc préférable, si possible. d’adopter la méthode
b) 1). Dans ce cas, et si déja en cours de traitement, il
s’avére que la proportion de matériaux défectueux dans
la livraison’totale sera supérieure a za, le client pourra
arréter le traitement et formuler une réclamation (voir
aussi 17180 404 et°6.2.4).

5 Le sort des matériaux défectueux, par exemple, retour
au fournisseur, rebut, etc. devrait également étre convenu
au moment de |’appel d’offres et de la commande, méme
si'fa'livraison ‘est -acceptée ‘en totalité.

6 Controle

6.1 Généralités

6.1.1 C’est sous sa propre responsabilité et suivant
ce qu’il préjuge, que le producteur prend les mesu-
res nécessaires pour contrdler sa production en
fonction des exigences de qualité de surface spéci-
fiées.

NOTE 6 Dans l'état actuel de développement de la
technique, il n’existe pas d’installation de contréle en
continu de la qualité de surface a température élevée.
Aprés laminage, le producteur de fil-machine n’a la pos-
sibilité de vérifier avec I’exactitude requise que la qualité
de surface des extrémités des bobines.

6.1.2 Le client a toute liberté pour contrdler la
qualité de surface du matériau livré par les métho-
des qu’il juge convenables. Les litiges seront toute-
fois réglés a partir de mesurages de profondeurs
d’anomalies par les techniques spécifiées en
6.2.3.2.



6.2 Méthodes d’essais
6.21 Généralités

6.21.1 Les méthodes de détection des anomalies
et de mesurage de leur profondeur doivent étre as-

sez précieuses et donner des résultats
reproductibles.
6.21.2 Il est permis d’avoir recours tant a des

techniques non destructives ( 6.2.2.1 et 6.2.3.1) qu’a
des essais techniques (6.2.2.2).

6.21.3 En cas de litige, feront foi les mesurages
effectués conformément aux indications de 6.2.3.2
sur des produits a I’état de livraison.

6.2.2 Méthodes de détection des anomalies

Les méthodes qui suivent ou d’autres méthodes
appropriées peuvent étre utilisées pour détecter les
anomalies superficielles.

6.2.2.1 Méthodes non destructives

— contrdle visuel;

~— magnetoscopie {(contrdle aux particules magné-
tiques ou par palpeur);

— méthodes inductives (courants de Foucault);
— ressuage.

6.2.2.2 Méthodes d’essais techniques

Les contréles suivants peuvent étre envisagés:
— essais de compression a chaud;

— essais de compression a froid;
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— essais de torsion (voir ISO 7800).

6.2.3 Méthodes de mesurage de la profondeur des
anomalies

6.2.3.1 Par les méthodes d’essais non destructifs
telles que

— mesurage du flux magnétique par palpeur tour-
nant ou fixe;

— méthodes inductives;

— méthode de la sonde de potentiel en courant
continu;

— essais aux ultrasons.

La profondeur des anomalies ne peut étre détermi-
née qu’approximativement par ces méthodes.

6.2.3.2 La profondeur exacte d’une anomalie s’ob-
tient, soit par remplissage jusqu’a la racine, soit par
examen métallographique. Dans les deux cas, la
profondeur est mesurée dans le sens radial (voir
aussi note 1 du tableau 1).

6.2.4 Contréle en cours de production sur lots-tests

Lorsqu’un” contréle a I’arrivée indique une qualité
discutable, on peut s’accorder sur la réalisation d’un
contrdle sur un lot-test permettant de voir si le ma-
tériau-'correspond 'a I’application envisagée. Dans
cecas, i faut se mettre d’accord sur la taille du lot-
test.

7 Reéparations

Les anomalies locales peuvent étre éliminées par
enlévement du défaut, sans laisser de trace, dans
les limites prescrites a la colonne 5 du tableau 1.
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Tableau 1 — Classes de qualité de surface *

1 2 3 4 5
Diamétre nominal Profondeur maximale admissible! des
Classe de qualité de d ' _ _ . )
surface N anomaties profondes anomalies superficielles reparations locales
mm mm mm mm
5<dy<25 0,5 0,5 0,5
1 25 < dy < 120 0,02:dy 0,02-dy 0,02+ dy,
5 < dy < 30 03 03 03
2 30 < dy €120 0,01-dy 0,01-dy 0,01-dy
5<dy <40 0,2 0,2 0,2
: 40 < dy < 80 0,005-dy 0,005°dy, 0,005°dy
4 5 < dy < 60 PDF?2 PDF2 PDF2
5 dy <30 0,3 3) 3)
’ 30 < dy <60 0,01-dy 3) 3)
5< dy<40 0,2 3 3)
° 40 € dyy< 60 0]005:dy 3 3
7 5 < dy <60 PDF2 3) 3)
8 50 < dy < 120 , 1,0 0,04°dy 0.04+dy
9 25 < dy < 120 05 0,04-dy 0,04°dy,
10 5 < dy < 60 0,3 0,04 dy, 0,04-dy,
11 5 < dy, < 60 02 0,04'dy - 004dy
12 5 < dy <60 PDF?) FDF?) 0,04-dy,
8A 50 < dy < 120 10 0,514 0,514
9A 25 < dy < 120 05 0,514 0,514
10A 5< dy <60 0,3 0,514 0514
1A 5 < dy <860 0,2 0,514 0514
12A 5< dy <60 PDF2 PDF2 0514
*} Voir aussi l1a figure 1 et I’annexe A.
1) La profondeur des anomalies superficielles se mesure a partir de la surface réelle du produit. Les tolérances dimensionnelles
doivent étre prises en compte dans la détermination de la section du produit fini garanti sans anomalie ou défaut.
2) PDF = pratiguement sans défaut
Cette classe de qualité de surface correspond a une surface pratiquement exempte de défauts. Elle dépend du processus d’'élabo-
ration de l"acier et du contrdle de qualité, car les techniques de contréle non destructif existantes sont incapables de mesurer des
défauts aussi petits. Les moyens spécifiques permettant d’assurer cette qualité dépendent de I’utilisation prévue par le client et doi-
vent donc faire I’objet d’un accord entre celui-ci et le producteur.
3) Les anomalies superficielles et les réparations locales ne sont admises que sur accord spécial entre le client et le fournisseur.
4) 1t = tolérance totale sur le diametre.
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[ — Limite supérieure*)

N\
Diameétre réel
AN Limite inférieure*}
NN\ oo
! L
Diamétre nominal x 4 %

Classes 8A a 12A

Limite supérieure*}

Diameétre réel

LA
Limite inférieure*)

Tolérance dimensionnelle totale x 50 %

*) tolérance
dimensionnelle

Figure 1 — Explication des spécifications du tableau 1 relatives a la profondeur maximale admissible des
anomalies superficielles ou réparations locales dans les classes de qualité de surface 8 4 12 et 8A a 12A
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Annexe A
(informative)

Commentaires

A1 Principaux concepts

Pour spécifier la qualité de surface des ronds et fils
machine en acier, Ia présente Norme internationale
se fonde sur deux idées principales différentes, a
savoir;

a) d’une part, que les classes de qualité de surface
1 4 7 tiennent compte de la corrélation naturelle
entre le diameétre des produits et la profondeur
des anomalies (profondes);

b) d’autre part, que les classes de qualités 8 & 12
et 8A 3 12A tiennent compte du fait que pour
certaines méthodes de traitement, la profoiideur
admissible des anomalies profondes n’est pas
fonction du diameétre du produdit Jet yqu’étant
donné les possibilités de controle et de repérage
automatique, la spécification d’une profondeur
admissible d’anomalie constante peut offrir cer-
tains avantages.

A.2 Utilisation des classes de qualité de
surface

A lorigine, il était prévu de mentionner dans la
présente Norme internationale que les classes de
qualité de surface 1 a 4 étaient destinées princi-
palement aux produits a usiner, les classes 5 a 7
aux produits a étirer et les autres classes aux pro-
duits de forge. Cette optique s’est toutefois avérée
trés incompléte et méme sujette a erreur, étant
donné le grand nombre d’applications différentes et
les autres aspects a prendre en considération (par
exemple, la méthode de contrdle) pour choisir une
classe de qualité de surface appropriée.

Il_est donc_intentionnel que la présente Norme
internationale ne/suggéere aucune application des
diverses classes de qualité de surface envisagées.

Certaines combinaisons d’anomalies profondes et
superficielles des classes 8 a 12A soni, en général,
peu-appropriées; elles sont néanmoins mentionnées
dans'la-presente’Norme ‘internationale en raison de
la’multitude des utilisations possibles.
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