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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'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé 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 travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEIl) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux regles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire I'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISO 16143-1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 17, Acier, sous-comité SC 4, Aciers pour
traitements thermiques et aciers alliés.

L'ISO 16143 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général Aciers inoxydables pour usage
général.

— Partie 1: Produits plats
— Partie 2: Demi-produits, barres, fils machine et profils

— Partie 3: Fil
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NORME INTERNATIONALE ISO 16143-1:2004(F)

Aciers inoxydables pour usage général

Partie 1:
Produits plats

1 Domaine d'application

La présente partie de I''SO 16143 spécifie les conditions techniques de livraison des tdles/plaques et bandes
d'acier laminées en continu a chaud ou a froid pour usage général produites a partir des principales nuances
d'acier inoxydable résistant a la corrosion.

NOTE Tout au long du texte, I'expression «usage général» se rapporte aux usages autres que les usages particuliers
mentionnés dans les références bibliographiques [1] a [4].

En complément de la présente partie de I''SO 16143, les exigences techniques de livraison générales de
I'I'SO 404 sont applicables.

La présente partie de I''SQ 16143 n'est'pasiapplicable laux élementsymanufacturés par traitement ultérieur des
formes de produits énoncés au premier alinéa, présentant des caractéristiques de qualité modifiées en raison
de tels traitements ultérieurs.

2 Références normatives

Les documents de référence suivants sont indispensables pour I'application du présent document. Pour les
références datées, seule I'édition citée s'applique. Pour les références non datées, la derniére édition du
document de référence s'applique (y compris les éventuels amendements).

ISO 377:1997, Acier et produits en acier — Position et préparation des échantillons et éprouvettes pour
essais mécaniques

ISO 404:1992, Aciers et produits sidérurgiques — Conditions générales techniques de livraison

ISO 3651-2:1998, Détermination de la résistance a la corrosion intergranulaire des aciers inoxydables —
Partie 2: Aciers ferritiques, austénitiques et austéno-ferritiques (duplex) — Essais de corrosion en milieux
contenant de l'acide sulfurique

ISO/TS 4949:2003, Désignations des aciers fondées sur des lettres symboles
ISO 6506-1:1999, Matériaux métalliques — Essai de dureté Brinell — Partie 1: Méthode d'essai
ISO 6507-1:1997, Matériaux métalliques — Essai de dureté Vickers — Partie 1: Méthode d'essai

ISO 6508-1:1999, Matériaux métalliques — Essai de dureté Rockwell — Partie 1: Méthode d'essai (échelles A,
B,C,D EF G HKN,T)

ISO 6892:1998, Matériaux métalliques — Essai de traction a température ambiante
ISO 6929:1987, Produits en acier — Définition et classification

ISO 9444:2002, Bandes, tdles et feuillards coupés a longueur en acier inoxydable laminés a chaud en
continu — Tolérances sur les dimensions et la forme

© ISO 2004 — Tous droits réservés 1
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ISO 9445:2002, Feuillards, larges bandes, téles et feuillards coupés a longueur en acier inoxydable laminés a
froid en continu — Tolérances sur les dimensions et la forme

ISO/TR 9769:1991, Aciers et fontes — Vue d'ensemble des méthodes d'analyse disponibles
ISO 10474:1991, Aciers et produits sidérurgiques — Documents de contréle

ISO 14284:1996, Fontes et aciers — Prélevement et préparation des échantillons pour la détermination de la
composition chimique

ISO/TS 15510:2003, Aciers inoxydables — Composition chimique

ISO 18286:2004, Téles en acier inoxydable laminées a chaud — Tolérances sur les dimensions et la forme

3 Termes et définitions
Pour les besoins du présent document, les termes et définitions suivants s'appliquent.

3.1

aciers inoxydables résistants a la corrosion

aciers comportant au moins 10,5 % (fraction massique) de Cr et au maximum 1,2% (fraction massique) de C,
dont la résistance a la corrosion est d'importance primordiale

3.2
formes de produits
Voir I''SO 6929.

4 Désignation

Les noms d'aciers figurant dans les Tableaux 1, 4, 5,6, 7 et 8 sont aftribﬁéé conformément a I''SO/TS 4949.

5 Informations a fournir par I'acheteur

Il doit incomber a I'acheteur de spécifier toutes les exigences requises pour les produits faisant I'objet de cette
spécification. Les exigences a prendre en considération comprennent, dans I'ordre énoncé mais sans s'y
limiter, les éléments suivants:

a) la quantité désirée;

b) la forme du produit (bande ou téle/plaque);

c) le numéro de la norme dimensionnelle appropriée (voir I''SO 9444, I''SO 9445 et I'ISO 18286, les
dimensions nominales, ainsi que toute exigence choisie;

d) le type de matériau (acier);
e) le numéro de la présente Norme internationale, a savoir ISO 16143-1;
f) le nom de l'acier;

g) si, pour l'acier correspondant dans les Tableaux 4 a 8, plusieurs états de traitement sont prévus, le
symbole correspondant au traitement thermique désiré;

h) le procédé de traitement désiré (voir le Tableau 3);

i)  siun document de contrble est exigé, sa désignation conformément a I'lSO 10474.

2 © ISO 2004 — Tous droits réservés
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EXEMPLE 5t de bande étroite laminée a froid conformément a I''SO 9445, ayant une épaisseur spécifiée de
0,25 mm, tolérance de précision (P) sur I'épaisseur, une largeur spécifiee de 250 mm, tolérance de précision (P) sur la
largeur et tolérances réduites (R) sur la cambrure en longueur, fabriquées en acier de nuance X5CrNi18-9 spécifiée dans
SO 16143-1, selon le procédé 2D et avec le certificat de contréle 3.1 B spécifiés dans I''SO 10474, sont désignées de la
maniére suivante:

5 t bande étroite laminée a froid ISO 9445 — 0,25P x 250P - R

Acier ISO 16143-1-X5CrNi18-9 + 2D
31B

6 Classification des nuances

Les aciers inoxydables résistants a la corrosion traités dans la présente partie de I''SO 16143 sont classés en
fonction de leur structure comme suit:

— aciers austénitiques;

— aciers austéno-ferritiques;
— aciers ferritiques;

— aciers martensitiques;

— aciers a durcissement par. précipitation.

7 [Exigences

7.1 Procédé de fabrication
A moins qu'un procédé particulier de fabrication de I'acier ne soit convenu au moment de la commande, le

choix du procédé de fabrication de I'acier appartient au producteur. A sa demande, I'acheteur doit &tre informé
du procédé de fabrication de I'acier utilisé.

7.2 Condition de livraison
Les produits doivent étre livrés dans I'état de livraison convenu lors de la commande avec mention du choix

de procédé donné dans le Tableau 3 et, lorsqu'il existe plusieurs options, des conditions de traitement
données dans les Tableaux 4 a 8 (voir aussi I'Annexe A).

7.3 Composition chimique

7.3.1 Les exigences en matiére de composition chimique données dans le Tableau 1 s'appliquent a la
composition chimique déterminée par analyse sur coulée.

7.3.2 L'analyse du produit peut s'écarter des valeurs limites pour l'analyse sur coulée données dans le
Tableau 1 dans les limites des valeurs données dans le Tableau 2.

7.4 Susceptibilité a la corrosion intergranulaire

En ce qui concerne la résistance a la corrosion intergranulaire telle que définie dans I''SO 3651-2, pour les
aciers ferritiques, austénitiques et austéno-ferritiques, les spécifications données dans les Tableaux 4, 5 et 6
s'appliquent.

NOTE La susceptibilité des aciers inoxydables a la corrosion intergranulaire dépend du type d'environnement et, de
ce fait, ne peut pas toujours étre décelée avec certitude par des essais standards de laboratoire. Il convient que le choix
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de l'essai ou des essais devant faire I'objet d'un accord soit fondé sur I'expérience acquise avec I'utilisation de la nuance
d'acier choisie dans l'environnement prévu.

7.5 Propriétés mécaniques

Les propriétés mécaniques a température ambiante telles que spécifiées dans les Tableaux 4 a 8 s'appliquent
a I'état de traitement thermique spécifié. Ceci ne s'applique pas au procédé 1U (laminé a chaud, non traité
thermiquement, non décalaminé). Si, par accord lors de la commande, les produits doivent étre livrés dans un
état non traité thermiquement, les propriétés mécaniques spécifiées dans les Tableaux 4 a 8 doivent pouvoir
étre obtenues a partir d'éprouvettes témoins ayant subi le traitement thermique approprié (traitement
thermique simulé).

NOTE Les aciers austénitiques sont insensibles a la rupture fragile dans I'état recuit de mise en solution. Du fait
qu'ils ne présentent pas une température de transition trés marquée, qui est une caractéristique des autres aciers, ils sont
utiles aussi pour des applications aux températures cryogéniques.

7.6 Qualité de surface

L'aspect superficiel général du point de vue de la stabilité et de la finition de surface doit correspondre a de
bonnes pratiques de fabrication, pour la nuance et la qualité commandées, lors d'un contréle visuel. Lorsque
les produits sont livrés en bobines, on peut s'attendre a ce que le degré et I'étendue des imperfections soient
supérieurs, en raison de l'impossibilité de prélever de petites longueurs de la bobine.

Lorsque cela s'impose, des exigences précises relatives a la qualité de surface peuvent faire I'objet d'un
accord lors de l'appel d'offres et de la,commande.

7.7 Stabilité interne

Pour la stabilité interne, s'il y a lieu, des exigences et les conditions permettant de vérifier celles-ci peuvent
faire I'objet d'un accord lors de I'appel d'offres et de'la’commande.

7.8 Dimensions, tolérances sur les dimensions et la forme

Les dimensions et les tolérances sur les dimensions et la forme doivent faire I'objet d'un accord lors de I'appel
d'offres et de la commande, en se référant dans la mesure du possible aux normes dimensionnelles ISO 9444,
ISO 9445 et ISO 18286.

7.9 Calcul de la masse et tolérance sur la masse

7.9.1 Les valeurs de masse volumique des nuances concernées pour le calcul de la masse nominale des
produits doivent étre prises dans I'Annexe B de I'|SO/TS 15510:2003.

7.9.2 Si les tolérances sur la masse ne sont pas spécifiées dans les normes dimensionnelles énumérées

en 7.8, elles peuvent faire I'objet d'un accord lors de I'appel d'offres et de la commande.

8 Contréle, essais et conformité des produits

8.1 Généralités

Le producteur doit procéder aux opérations de contrble des procédés, de controle et d'essais nécessaires
pour s'assurer que le produit livré est conforme aux exigences de la commande.

Cela comprend les aspects suivants:

— une fréquence convenable de vérification des dimensions des produits;

4 © ISO 2004 — Tous droits réservés
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— une intensité adéquate de contrdle visuel de la qualité de surface des produits;
— une fréquence et un type d'essai appropriés pour s'assurer que la nuance d'acier correcte est livrée.
La nature et la fréquence de ces vérifications, contrbles et essais sont déterminées par le producteur en

fonction du degré d'uniformité déterminé sur la base de son systéme qualité. Compte tenu de cela et sauf
accord contraire, il n'est pas nécessaire de vérifier ces exigences par des essais spécifiques.

8.2 Modes opératoires de contréle et d'essai et types de documents de contréle

8.2.1 Pour chaque livraison, I'émission de tout document de contréle conforme a I'SO 10474 peut faire
I'objet d'un accord lors de I'appel d'offres et de la commande.

8.2.2 Si, conformément aux accords conclus lors de I'appel d'offres et de la commande, il y a lieu de fournir
un rapport d'essai, celui-ci doit comporter

a) une déclaration stipulant que le matériau est conforme aux exigences stipulées dans la commande, et

b) les résultats de I'analyse sur coulée pour tous les éléments spécifiés pour le type d'acier fourni.

8.2.3 Si, conformément aux accords contenus dans la commande, un certificat d'inspection 3.1 A, 3.1 B
ou 3.1 C, ou un rapport d'inspection 3.2 de I'SO 10474:1991 doit étre fourni, les contréles et essais
spécifiques décrits en 8.3 doivent étre effectués, leurs résultats devant étre certifiés dans le document.

Outre les points traités eni8.2:2 a) etib) slexdocumentydoit comporter

a) les résultats des essais obligatoires, désignésdansla, deuxi€me colonne du Tableau 9 par la lettre «m»,
et

b) les résultats de tout essai ou contréle’ facultatif'convenu lors de la commande, désignés dans la
deuxiéme colonne'du Tableau 9'parlailettre «os.

8.3 Controles et essais spécifiques

8.3.1 Etendue des essais

Les essais devant étre effectués, soit obligatoirement (m), soit par accord (0), ainsi que la composition et la
grandeur des unités d'essai et le nombre de produits échantillons, d'échantillons et d'éprouvettes a prélever
sont donnés dans le Tableau 9.

8.3.2 Prélévement et préparation des échantillon et des éprouvettes

8.3.21 Les conditions générales pour le prélevement et la préparation des échantillons et des
éprouvettes doivent étre conformes a I'lSO 377 et a I''SO 14284.

8.3.2.2 Les éprouvettes pour les essais de traction doivent étre prélevées conformément a la Figure 1,
de telle sorte qu'elles soient situées a mi-distance entre I'axe central et un bord longitudinal.

Les échantillons doivent étre prélevés sur des produits dans I'état de livraison. Sous réserve d'accord, les
échantillons peuvent étre prélevés avant aplanissement. Pour les échantillons devant subir un traitement
thermique simulé, les conditions de recuit doivent faire I'objet d'un accord.

8.3.2.3 Les échantillons destinés a l'essai de dureté et a l'essai de résistance a la corrosion
intergranulaire doivent étre, si demandés, prélevés aux mémes emplacements que ceux destinés aux essais
mécaniques. Pour le sens de pliage de I'éprouvette lors de I'essai de résistance a la corrosion intergranulaire,
voir la Figure 2.
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8.4 Méthodes d'essai

8.4.1 Sauf accord contraire lors de la commande, le choix d'une méthode d'analyse physique ou chimique
appropriée pour déterminer la composition du produit appartient au producteur. En cas de litige, I'analyse doit
étre effectuée par un laboratoire agréé par les deux parties. En de tels cas, la méthode analytique de
référence doit faire I'objet d'un accord, dans la mesure du possible en se référant a I''SO/TR 9769.

8.4.2 L'essai de traction a température ambiante doit étre effectué conformément a I''SO 6892 en tenant
compte des conditions supplémentaires ou divergentes spécifiées dans la Note @ de la Figure 1.

Sauf accord contraire, il y a lieu de déterminer la résistance a la traction et I'allongement a la rupture et, de
plus, pour les aciers ferritiques et austéno-ferritiques, la limite d'élasticité a 0,2 % et, pour les aciers
austénitiques, la limite d'élasticité a 0,2 % et a 1 %.

8.4.3 L'essai de dureté Brinell doit étre effectué conformément a I''SO 6506-1. L'essai de dureté Vickers
doit étre effectué conformément a I''SO 6507-1. L'essai de dureté Rockwell doit étre effectué conformément a
SO 6508-1.

8.4.4 Sauf accord contraire, la résistance a la corrosion intergranulaire doit étre déterminée conformément
a l'lSO 3651-2.

8.4.5 Les dimensions et les tolérances sur les dimensions des produits doivent étre vérifiées conformément
aux exigences des normes dimensionnelles pertinentes (voir 7.8).

8.5 Contre-essais

Voir I''SO 404.

9 Marquage

Les produits doivent étre marqués du symbole ' du producteur, de la nuance d'acier et, sous réserve d'accord
lors de la commande, du numéro de coulée. En cas de contrdle spécifique, les produits doivent en outre
comporter un numéro d'identification permettant de raccorder les éprouvettes a la coulée et au produit dont
elles sont issues.

6 © I1SO 2004 — Tous droits réservés
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Sens de I'axe longitudinal
de I'éprouvette par rapport

' Type Epalsseu_r au sens principal Distance de I'éprouvette a partir de la surface laminée
d'éprouvette | du produit .
de laminage quand une
largeur de produit est
mm <300 mm > 300 mm mm
1
S
w273 2
Traction 2 <30 Longitudinal | Transversal 1/ 10 < #=30
Légende
1 surface laminée
2 une éprouvette plate ou ronde peut étre utilisée
/1
a
o @
7 iR
> 30 (
Légende

1 surface laminée
2 ( unezéprouvette plate ou ronde peut étre utilisée

@ En cas de doute ou de litige, la longueur de référence doit étre L, =5,65 /S, pour les éprouvettes provenant de produits
d'épaisseur > 3 mm.
Pour les produits d'épaisseur</3imm; dés éprouvette’s mon: propaortionnelles ‘ayant une-longueur de référence de 80 mm et une largeur
de 20 mm doivent étre utilisées, mais des éprouyvettes ayant unejlongueur de référence de 50 mm et une largeur de 12,5 mm peuvent
aussi étre utilisées. Pour les produits d'épaisseur comprise entre 3 mm et 10 mm, des éprouvettes plates proportionnelles comportant
deux faces laminées et ayant une largeur de 30 mm doivent étre utilisées. Pour les produits d'épaisseur > 10 mm, I'une des éprouvettes
proportionnelles suivantes peut étre utilisée:
soit une éprouvette plate ayant une épaisseur maximale de 30 mm; I'épaisseur peut étre réduite a 10 mm par usinage, mais I'une
des faces laminées doit étre préservée,
soit une éprouvette de section ronde ayant un diamétre > 5 mm et dont I'axe est situé aussi prés que possible d'un plan situé dans
le tiers extérieur de la demi-épaisseur du produit.

Figure 1 — Emplacement des éprouvettes pour produits plats
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a8  Sens de laminage.

Figure 2 — Sens de pliage de I'éprouvette parirapport au sens de laminage
dans I'essai de résistance a la corrosion intergranulaire

8 © I1SO 2004 — Tous droits réservés
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