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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'1SO). 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'!SO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) 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 '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 6892 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 164, Essals mécaniques des matériaux
meétalliques, sous-comité SC 1, Essais uniaxiaux:

Cette troisieme édition annule et remplace la deuxiéeme édition (1998-03), qui a fait I'objet d'une révision
technique.

Vi © ISO 2007 — Tous droits réservés
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Introduction

Au cours des discussions relatives a la vitesse d’essai lors de la révision de 1998 de la présente norme, il a
été décidé de recommander I'utilisation de la vitesse de déformation dans les futures éditions.

Dans la présente édition, il y a deux méthodes disponibles pour la vitesse d’essai. La premiere, la méthode A,
est basée sur des vitesses de déformation (y compris la vitesse de séparation des traverses) et la seconde, la
méthode B, est basée sur des vitesses de mise en charge. La méthode A est destinée a minimiser les
variations des vitesses d'essai au cours de la période ou les paramétres influencés par la vitesse de
déformation sont déterminés et a minimiser I'incertitude de mesurage des résultats d’'essai.

© ISO 2007 — Tous droits réservés Vi
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PROJET DE NORME INTERNATIONALE ISO/DIS 6892

Matériaux métalligues — Essais de traction — Méthode d'essai a
température ambiante

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale spécifie la méthode d'essai de traction des matériaux métalliques et définit les
caractéristiques mécaniques qui peuvent étre déterminées a température ambiante.

2 Références normatives

Les documents de référence suivants sont indispensables pour l'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, Acier et produits en acier — Position_et préparation des_échantillons et éprouvettes pour essais
mécaniques.

ISO 2566-1, Acier — Conversion des Vvaleurs 'd'allongement — Partie 1: Aciers au carbone et aciers faiblement
alliés.

ISO 2566-2, Acier — Conversion.des valeurs d'allongement — Partie 2: Aciers.austénitiques.

ISO 7500-1, Matériaux métalliques — Vérification des machines pour essais statiques uniaxiaux — Partie 1:
Machines d'essai de traction/compression — Vérification et étalonnage du systéme de mesure de force.

ISO 9513, Matériaux métalliques — Etalonnage des extensomeétres utilisés lors d'essais uniaxiaux.

3 Principe

L'essai consiste a soumettre une éprouvette a une déformation due a une force de traction, généralement jusqu'a
rupture, pour déterminer une ou plusieurs des caractéristiques mécaniques définies dans l'article 4.

Sauf spécification contraire, I'essai est effectué a la température ambiante entre 10 °C et 35 °C. Les essais
effectués dans des conditions surveillées doivent étre réalisés a une température de 23 °C £ 5 °C.

4 Termes et définitions

Pour les besoins de la présente Norme internationale, les termes et définitions suivants s'appliquent (voir
également le Tableau 1).

4.1

longueur entre repéres (L)
longueur de la partie de I'éprouvette sur laquelle I'allongement est mesuré

© ISO 2007 — Tous droits réservés 1
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On distingue en particulier :

4.1.1
longueur initiale entre repéres (L)
longueur entre repéres avant application de la force

4.1.2
longueur ultime entre repéres (L)
longueur entre repéres apres rupture de I'éprouvette (voir 20.1)

4.2
longueur calibrée (L)
longueur de la partie de section réduite de I'éprouvette

NOTE La notion de longueur calibrée est remplacée par la notion de longueur entre les machoires pour les éprouvettes
non usinées.

4.3
allongement
accroissement de la longueur initiale entre repéres (L,) a un instant donné de l'essai

4.4
allongement pour cent
allongement exprimé en pourcentage de la longueur initiale entre repéres (L)

4.4.1

allongement rémanent pour cent

allongement apres suppression d’'une forcecunitaire spécifiee, exprimé en pourcentage de la longueur initiale entre
reperes (L)

4.4.2

allongement pour cent apres‘rupture (4)

allongement rémanent de la longueur entre reperes apres rupture (L, = L,), exprimé en pourcentage de la longueur
initiale entre repéres (L,)

NOTE Dans le cas des éprouvettes proportionnelles, uniquement dans le cas ou la longueur initiale entre repéres est
différente de 5,65 /S, 1), ou S, est l'aire de la section initiale de la partie calibrée, le symbole 4 est a compléter par un indice
indiquant le coefficient de proportionnalité utilisé, par exemple:

A11,3 = allongement pour cent sur une longueur initiale entre repéres (Lo) de 11,3 /S, .

Dans le cas des éprouvettes non proportionnelles (voir Annexe B), il convient de compléter le symbole A par un indice indiquant
la longueur initiale entre repéres utilisée, exprimée en millimétres, par exemple :

Asomm = allongement pour cent sur une longueur initiale entre repéres (L,) de 80 mm.
4.5
longueur de base de I'extensomeétre (Le)

longueur de la partie calibrée de I'éprouvette utilisée pour le mesurage de I'extension au moyen d'un extensometre

NOTE Il est recommandé que pour la détermination des parametres liés a la limite apparente d'élasticité et a la limite
conventionnelle d'élasticité, L. soit aussi proche que possible de la longueur calibrée. De maniére idéale, il convient que L soit
supérieur a 0,50 L, mais inférieur a approximativement 0,90 L.. Cela devrait assurer la détection par I'extensométre de tous les

1)5,65\/S_0:5JS—°.
v
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évenements survenant lors de I'écoulement plastique dans I'éprouvette. De plus, il est recommandé que pour le mesurage des
paramétres a ou avant la force maximale, L. soit approximativement égal a Lo.

4.6
extension
a un instant donné de l'essai, accroissement de la longueur de base de I'extensométre (L)

4.6.1
extension pour cent
extension exprimée en pourcentage de la longueur de base de I'extensométre (L)

4.6.2

extension rémanente pour cent

extension aprés suppression de la force unitaire spécifiée, exprimée en pourcentage de la longueur de base de
I'extensometre (L)

4.6.3

extension pour cent du palier d’écoulement (4¢)

pour les matériaux présentant un écoulement discontinu, extension entre le début de I'écoulement et le début de
I'écrouissage uniforme, exprimée en pourcentage de la longueur de base de I'extensomeétre (L¢) (voir Figure 7)

4.6.4

extension totale pour cent a la force maximale (4g)

extension totale (élastique plus plastique) a la force maximale, exprimée en pourcentage de la longueur de base de
I'extensometre (L) (voir Figure 1)

4.6.5

extension plastique pour cent a la force(maximalen(4y)

extension plastique a la force maximale, exprimée en pourcentage de la longueur de base de l'extensomeétre (L)
(voir Figure 1)

4.6.6

extension totale pour cent a la rupture (4,)

extension totale (extension élastique plus extension plastique) au moment de la rupture, exprimée en pourcentage
de la longueur de base de I'extensométre (L¢) (voir Figure 1)

4.7
vitesse d’essai
Une distinction est faite entre :

4.7.1
vitesse de déformation (éLe)
accroissement de la déformation, mesurée avec un extensomeétre de longueur de base L., par unité de temps

4.7.2

vitesse de déformation estimée sur la longueur calibrée (é.¢)

valeur de I'accroissement de la déformation sur la longueur calibrée (L.) de I'éprouvette par unité de temps basée
sur la vitesse de séparation des traverses et la longueur calibrée de I'éprouvette

4.7.3
vitesse de séparation des traverses (v,)
déplacement des traverses par unité de temps

4.7.1
vitesse de mise en charge (1.2 )

accroissement de la force unitaire par unité de temps

NOTE Il convient d'utiliser ce paramétre uniqguement dans la partie élastique de I'essai (Méthode B).
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4.8

coefficient de striction (2)

variation maximale de l'aire de la section transversale (S, — S,) survenue pendant I'essai, exprimée en pourcentage
de l'aire initiale de la section transversale (S,)

4.9

force maximale (F,)

pour les matériaux ne présentant pas d'écoulement discontinu, la plus grande force supportée par I'éprouvette au
cours de l'essai

pour les matériaux présentant un écoulement discontinu, la plus grande force supportée par I'éprouvette au cours
de l'essai aprés le début de I'écrouissage (voir Figures 8a et 8b)

pour les matériaux présentant un écoulement discontinu mais pour lesquels aucun écrouissage ne peut étre
démontré, Fy,, n'est pas défini dans la présente norme (voir Figures 8c et NOTE 1)

4.10
force unitaire (contrainte) (R)
a chaque instant de I'essai, quotient de la force par l'aire initiale de la section transversale (S,) de I'éprouvette

NOTE Toutes les références a la contrainte dans la présente norme se rapportent a des contraintes conventionnelles.

4.10.1
résistance a la traction (Ry,)
force unitaire correspondant a la force maximale (£}, (voir4.9)

4.10.2

limite apparente d'élasticité

lorsque le matériau métallique présente un effet d'écoulement, force unitaire correspondant au point atteint durant
I'essai & partir duquel se produit une déformation plastique sans accroissement de la force

Une distinction est faite entre :

4.10.2.1
limite supérieure d'écoulement (Rey)
valeur maximale de la force unitaire avant la premiére chute de la force (voir Figure 2)

4.10.2.2

limite inférieure d'écoulement (Re.):

la plus faible valeur de la force unitaire pendant I'écoulement plastique, en négligeant tout phénomene transitoire
initial (voir Figure 2)

4.10.3
limite conventionnelle d'élasticité pour une extension plastique (Rp)

force unitaire a laquelle I'extension plastique est égale a un pourcentage spécifié de la longueur de base de
I'extensométre (L) (voir Figure 3)

NOTE Le symbole utilisé est suivi d'un indice donnant le pourcentage prescrit, par exemple: Rpo,2

4.10.4
limite conventionnelle d'élasticité pour une extension totale (Ry)

force unitaire a laquelle I'extension totale (extension élastique plus extension plastique) est égale au pourcentage
spécifié de la longueur de base de I'extensometre (L) (voir Figure 4)

NOTE Le symbole utilisé est suivi d'un indice donnant le pourcentage prescrit, par exemple: R s
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4.10.5

limite d'allongement rémanent (R,)

force unitaire appliguée qui, aprés suppression, donne une déformation plastique ne dépassant pas la valeur
spécifiée de déformation (voir Figure 5)

NOTE Le symbole utilisé est suivi d'un indice donnant le pourcentage spécifié de la longueur initiale entre repéres (Lo)
ou de la longueur de base de I'extensomeétre (Le), par exemple: R 2.

4.11
rupture
phénoméne qui est réputé intervenir lorsque la séparation totale de I'éprouvette survient

NOTE Une définition étendue qui peut étre utilisée pour les essais assistés par ordinateur, est donnée a la Figure A.2.

5 Symboles et désignations

Les symboles et désignations correspondantes sont donnés dans le Tableau 1.

Tableau 1 — Symboles et désignations

N:;;Z:de Symbole Unité Désignation
Eprouvette
ao mm Epaisseurnitiale°d'une épfotvette plate ou épaisseur de paroi d'un tube
bo mm Largeur initiale de la longueur calibrée d'une éprouvette plate ou largeur moyenne de
la bande longitudinale prélevée dans un tube ou largeur d'un fil plat
3 do mm Diametre initial de la longueur. calibrée d'une éprouyette circulaire, ou diametre d'un fil
rond, ou diametre intérieur d'untube
D, mm Diametre extérieur initial d'un tube
Lo mm Longueur initiale entre repéres
- LY mm Longueur initiale entre repéres pour la détermination de 4, (voir Annexe 1)
6 L mm Longueur calibrée
- Le mm Longueur de base de I'extensometre
7 Ly mm Longueur totale de I'éprouvette
8 Ly mm Longueur ultime entre repéeres apres rupture
- LY mm Longueur ultime entre repéres apres rupture pour la détermination de A, (voir
Annexe |)
9 So mm?2 Aire initiale de la section transversale de la partie calibrée
10 Su mm?2 Aire minimale de la section transversale apres rupture
- k - Coefficient de proportionnalité (voir 6.1.1)
- VA % Coefficient de striction
12 - - Tétes d'amarrage
Allongement
14 A % Allongement pour cent aprés rupture °
- Auwn % Allongement plastique pour cent sans striction (voir Annexe 1)
Extension
15 Ae % Extension pour cent au palier d'écoulement
- AL, mm Extension a la force maximale
— ALy mm Extension a la rupture
"a suivre"
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Tableau 1 (suite et fin)

N:Jerr;z:c; 2e Symbole Unité Désignation
16 Aq % Extension plastique pour cent a la force maximale (Fm)
17 Agt % Extension totale pour cent a la force maximale (Fm)
18 A % Extension totale pour cent a la rupture
19 - % Extension plastique pour cent spécifiée
20 - % Extension totale pour cent (voir Ry)
21 - % Extension rémanente ou allongement rémanent pour cent limite
Vitesses
- €L st Vitesse de déformation
- & e st Vitesse moyenne de déformation sur la longueur calibrée
- Ve mm's™ Vitesse de séparation des traverses
— R MPas™ | Vitesse de mise en charge
Force
22 Fr N Force maximale
Limite apparente d'élasticité - Limite conventionnelle d'élasticité - Résistance a
la traction
23 Ren Mpa 9 Limite sUpérieure d’écoulement
24 Re MPa Limitesinférieure d'écoulement
25 Rm MPa Résistance a la traction
26 Rp MPa Limite conventionnellg d'élasticité pour une extension plastique
27 R MPa Limite d'allongement rémanent spécifie
28 R MPa Limite conventionnelle d'élasticité pour une extension totale
- E MPa Module d’élasticité
- m MPa Pente de la courbe contrainte/extension pour cent a un moment donné de I'essai
29 me MPa Pente de la partie élastique de la courbe contrainte/extension pour cent ©
&  Voir Figures 1 a 15.
b e symbole T est également utilisé dans des normes de produit de tube d’acier.
¢ Voir4.4.2.
d 1 MPa=1N/mm.
€  Dans la partie élastique de la courbe contrainte/déformation, la valeur de la pente peut étre proche de la valeur du module
d’élasticité si des conditions optimales (haute résolution, extensometres assurant une moyenne sur deux faces, alignement parfait
de I'éprouvette, etc.) sont utilisées.

6 Eprouvette

6.1 Forme et dimensions
6.1.1 Généralités

La forme et les dimensions des éprouvettes peuvent étre imposées par la forme et des dimensions du produit
métallique dans lequel sont prélevées les éprouvettes.
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L'éprouvette est généralement obtenue par usinage d'un échantillon prélevé dans le produit ou d'un flan embouti
ou d’'une piéce moulée. Cependant, les produits de section transversale constante (profilés, barres, fils, etc.) ainsi
que les éprouvettes brutes de fonderie (c’est-a-dire pour les fontes et les alliages non ferreux) peuvent étre soumis
a l'essai sans étre usinés.

La section transversale des éprouvettes peut étre circulaire, carrée, rectangulaire, annulaire, ou dans des cas
particuliers, d'une autre section transversale uniforme.

Les éprouvettes a utiliser de préférence présentent une relation directe entre la longueur initiale entre repéres et
l'aire initiale de la section transversale, illustrée par I'équation L, =k ,/S, , et sont dénommées éprouvettes
proportionnelles. La valeur k& adoptée sur le plan international est 5,65. La longueur initiale entre repéres ne doit
pas étre inférieure a 15 mm. Lorsque l'aire de la section transversale de I'éprouvette est trop faible pour que cette

condition soit remplie avec la valeur 5,65 du coefficient k, on peut utiliser soit une valeur de k supérieure (de
préférence 11,3), soit une éprouvette non proportionnelle.

NOTE En utilisant une longueur initiale entre repéres inférieure & 20 mm, l'incertitude de mesure est accrue.

Dans le cas des éprouvettes non proportionnelles, la longueur initiale entre repéres (L,) est prise indépendamment
de l'aire initiale de la section transversale (S,).

Les tolérances dimensionnelles des éprouvettes doivent étre en conformité avec les Annexes B a E (voir 6.2).

D’autres éprouvettes sont spécifiées dans des normes de produit applicables et des normes nationales, par
exemple ASTM E8M, ASTM A370, ISO 3183 (API5L), I1ISO 11960 (API 5CT), JIS 72201, prescriptions IACS
relatives aux matériaux et au:soudagecvoir [1] dans)laibibliographie:

6.1.2  Eprouvettes usinées

Les éprouvettes usinées doivent comporter un congé de raccordement entre les tétes d'amarrage et la longueur
calibrée lorsque celles-ci sont de dimensions différentes/~Les dimensions du congé de raccordement sont
importantes, et il est recommandé’qu'elles'soient définiesdans la spécification‘du’matériau lorsqu'elles ne sont pas
données dans I'annexe appropriée (voir 6.2).

Les tétes d'amarrage peuvent étre de toute forme adaptée aux dispositifs de fixation de la machine d’essai. L'axe
de I'éprouvette doit coincider ou étre paralléle a I'axe d'application de la force.

La longueur calibrée (L) ou, dans le cas ou I'éprouvette ne comporte pas de congé de raccordement, la longueur
libre entre les machoires doit toujours étre supérieure a la longueur initiale entre repéres (L,).

6.1.3 Eprouvettes non usinées

Dans le cas ou I'éprouvette est constituée par un trongon non usiné du produit ou un barreau d'essai non using, la
longueur libre entre les machoires doit étre suffisante pour que les repéres soient a une distance raisonnable de
ces machoires (voir les annexes B a E)

Les éprouvettes brutes de fonderie doivent comporter un congé de raccordement entre les tétes d'amarrage et la
longueur calibrée. Les dimensions de ce congé sont importantes et il est recommandé qu'elles soient définies dans

la norme de produit. Les tétes d'amarrage peuvent étre de toute forme adaptée aux dispositifs de fixation de la
machine d’essai. La longueur calibrée (L.) doit toujours étre supérieure a la longueur initiale entre repéres (Lo).

6.2 Types

Les principaux types d'éprouvettes sont définis dans les Annexes B a E en fonction de la forme et du type de
produit comme l'indique le Tableau 2. D'autres types d'éprouvette peuvent étre spécifiés dans des normes de
produit.

Tableau 2 — Principaux types d’'éprouvettes
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