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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confide aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre interesse par une 
etude a le droit de faire partie du comite technique tree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, 
en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO collabore 
etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) en 
ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale IS0 377 a ete elaboree par le comite technique 
ISORC 17, Acier, sous-comite SC 20, Conditions g&&a/es techniques de 
livraison, &hantillonnage et methodes d’essais mbcaniques. 

Cette deuxieme edition de I’ISO 377 annule et remplace I’ISO 377-1 :I 989, 
dont elle constitue une revision technique. 

L’annexe A fait partie integrante de la presente Norme internationale. 
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NORME INTERNATIONALE @ IS0 IS0 377: 1997(F) 

Acier et produits en acier - Position et preparation 
des khantillons et eprouvettes pour essais mkaniques 

1 Dotnaine d’application 

La presente Norme internationale definit les exigences relatives a l’identification, a la position et a la preparation des 
echantillons et eprouvettes destines aux essais mecaniques des profiles, barres, fils machine, et produits plats et 
tubulaires en acier, tels que definis dans I’ISO 6929. Par accord a la commande, la presente Norme internationale 
peut egalement s’appliquer a d’autres produits metalliques. Elle n’est pas applicable aux essais non destructifs. 

Ces echantillons et eprouvettes sont a utiliser dans les essais effectues conformement aux methodes prescrites 
dans la norme de produit ou, en absence de celle-ci, dans la norme d’essai. 

Lorsque les exigences de la commande ou de la norme de produit different de celles donnees dans la presente 
Norme internationale, les exigences definies a la commande ou prescrites dans la norme de produit s’appliquent. 

2 RBferences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions qui, par suite de la reference qui en est faite, constituent des 
dispositions valables pour la presente Norme internationale. Au moment de la publication, les editions indiquees 
etaient en vigueur. Toute norme est sujette a revision et les parties prenantes des accords fond& sur la presente 
Norme internationale sont invitees a rechercher la possibilite d’appliquer les editions les plus recentes des normes 
indiquees ci-apres. Les membres de la CEI et de I’ISO possedent le registre des Normes internationales en vigueur 
a un moment donne. 

IS0 3785-I ), Acier - Dkignation des axes des kprouvettes. 

IS0 6929:1987, Produits en acier - Dbfinition et classification. 

3 Dhfinitions 

Pour les besoins de la presente Norme internationale, les definitions donnees dans I’ISO 6929 et les definitions 
suivantes s’appliquent. 

3.1 unit6 de rbception: Nombre de pieces ou tonnage de produits a accepter ou a refuser ensemble, sur la base 
de controles a effectuer sur les produits-echantillons conformement aux prescriptions de la norme de produit ou aux 
specifications de la commande. (Voir la figure 1.) 

1) A publier. (Mvision de I’ISO 3785:1976) 
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LUnit6 de rkeption (3.1) 

i 
khantillon (3.3) 

Figure 1 - Exemples de termes definis 6 I’article 3 
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@ IS0 IS0 377: 1997(F) 

3.2 produit-bchantillon: clement (par exemple barre, Pole, bobine) choisi pour controle et/au essai. (Voir 
la figure 1.) 

. 3.3 khantillon: Quantite suffisante de mat&e prelevee dans le produit-echantillon en vue de la confection d’une 
ou plusieurs eprouvette(s). (Voir la figure 1.) 

NOTE - Dans certains cas, I’echantillon peut etre le produit-echantillon lui-meme. 

3.4 6bauche: Pat-tie de l’echantillon ayant subi un traitement mecanique, pour la confection d’une eprouvette. 
(Voir la figure 1.) 

3.5 Bprouvette: Pat-tie de I’echantillon ou de I’ebauche, de dimensions definies, usinee ou non, amenee a I’etat 
voulu pour subir un essai determine. (Voir la figure 1.) 

NOTE - Dans certains cas, I’eprouvette peut etre I’echantillon ou I’ebauche. 

3.6 6tat de reference: ttat d’un echantillon, d’une ebauche ou d’une eprouvette ayant subi un traitement 
thermique afin qu’il represente I’etat final prevu du produit. 

NOTE - Dans ces cas, I’echantillon, I’ebauche ou 
kbauche de reference>> ou 4prouvette de reference>> 

4 Prescriptions g&&ales 

4.1 Essai representatif 

L’echantillon, les ebauches 
representatifs du produit. 

et eprouvettes choisis conformement a I’annexe A doivent Btre consider& comme etant 

I’eprouvette sont appeles respectivement 4chantillon de reference,,, 

NOTE - Comme resultat du processus de leur fabrication, c’est-a-dire I’elaboration, la coulee, le formage a chaud et/au 
a froid, le traitement thermique, etc., les produits en acier ne sont pas homogenes. Les caracteristiques mecaniques des 
echantillons preleves a differents endroits du produit peuvent Qtre differentes. 

4.2 Identification des produits-khantillons, des khantillons, des 6bauches et des hprouvettes 

Les produits-echantillons, echantillons, ebauches et eprouvettes doivent etre rep&es afin d’assurer la tracabilite 
entre le produit d’origine et leur position et leur orientation dans ce produit. A cet effet, si, au tours de la preparation 
de I’echantillon, de I’ebauche et/au des eprouvettes, la suppression des rep&es ne peut etre evitee, le report de ces 
rep&es doit etre effectue avant que les rep&es existants soient supprimes ou dans le cas d’un equipement 
de preparation automatique avant que l’eprouvette soit retiree de la machine. Dans le cas d’un controle specifique, 
et a la demande de I’acheteur, le report des rep&es doit Qtre effectue en presence du representant de ce dernier. 

Dans le cas de systemes de preparation et d’essais totalement automatiques et en continu, le rep&age des 
echantillons, des ebauches et des eprouvettes nest pas necessaire si un systeme approprie de controle existe et 
qu’il definit clairement les modes operatoires a suivre en cas de defaillance du systeme. 

5 Preparation des 6chantillons et choix des 6prouvettes 

5.1 Choix et dimensions des khantillons et position des 6prouvettes 

L’echantillon doit etre choisi de facon que I’eprouvette puisse etre positionnee comme indique a I’annexe A. Les 
dimensions de I’echantillon doivent etre suffisantes pour permettre le prelevement des eprouvettes necessaires 
a I’execution des essais prescrits, et de tout autre contre-essai qui peut etre necessaire. 
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5.2 Orientation des axes des Bprouvettes 

L’orientation des axes de I’eprouvette par rapport a la direction principale de corroyage doit etre celle prescrite dans 
la norme de produit appropriee ou specifiee a la commande. La designation des axes de I’eprouvette doit etre 
conforme a I’ISO 3785. 

5.3 itat et separation des kchantillons 

5.3.1 G6nkalitCs 

La norme de produit doit prescrire si I’essai est destine a determiner les caracteristiques 

a) a I’etat de livraison (voir 5.3.2) ou 

b) dans l’etat de reference (voir 53.3). 

53.2 Essai & Mat de livraison 

L’echantillon destine a I’essai a I’etat de livraison doit etre &pare du produit soit 

a) apres que les processus de fabrication et de traitement thermique aient ete ache&s ou 

b) avant le processus de traitement thermique, auquel cas le traitement thermique de l’echantillon detache doit 
etre effect& dans les memes conditions que celles du produit. 

La separation de I’echantillon doit etre conduite de maniere a ne pas modifier les caracteristiques de la par-tie de 
I’echantillon utilisee pour produire les eprouvettes. 

Lorsqu’un planage ou un redressage de I I echantillon est inevitable lors de la fabrication 
execute a froid, sauf indications contraire IS dans la norme de produit. 

de I’eprouvette, il doit etre 

5.3.3 Essai dans Mat de &f&ence 

5.3.3.1 khantillon 

L’echantillon destine a I’essai dans I’etat de reference doit etre detach8 du produit au stade de la fabrication prescrit 
dans la norme de produit ou specific a la commande. 

La separation de l’echantillon doit Qtre conduite de maniere qu’il n’y ait pas de modification des caracteristiques de 
la partie de I’echantillon utilisee pour produire les eprouvettes apres traitement thermique. 

NOTE - Lorsqu’un planage ou un redressage est nbcessaire, celui-ci peut 6tre effectu6 & froid ou B chaud, avant tout 
traitement thermique. Lorsqu’il est effectui! A chaud, il convient qu’il le soit A une temperature infbrieure A la tempbrature finale 
du traitement thermique. 

5.3.3.2 ebauche 

L’ebauche destinee a I’essai dans I’etat de reference doit etre preparee comme suit. 

a) Traitement mecanique avant traitement thermique: lorsque l’echantillon doit etre reduit avant le traitement 
thermique, la norme de produit doit definir les dimensions finales de I’ebauche et le procede de reduction, 
par exemple forgeage, laminage, usinage. 

b) Traitement thermique: le traitement thermique de l’ebauche doit avoir lieu dans un milieu ou l’uniformite de 
temperature est convenablement assuree et la temperature est mesuree a I’aide d’un instrument etalonne. 
Le traitement thermique doit etre conforme aux prescriptions de la norme de produit ou aux specifications de la 
commande. 
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6 Preparation des bprouvettes 

. 
6.1 Dkoupage et usinage 

Le d6coupage et I’usinage des echantillons et des Bbauches doivent 6tre effect&s avec les precautions 
necessaires afin d’eviter un ecrouissage superficiel ou un khauffement de I’acier susceptibles de modifier les 
caracteristiques mecaniques. Apres usinage, toute strie laissee par I’outil et pouvant altker les r6sultats de I’essai 
doit etre eliminee, soit par rectification (avec arrosage abondant) ou par polissage, pour autant que le mode de 
finition choisi maintienne les dimensions et la forme de I’eprouvette dans les tolerances prescrites dans la norme 
d’essai appropri6e. 

Les tolerances sur les dimensions des eprouvettes doivent etre celles prescrites dans les methodes d’essai 
approprikes. 

6.2 Traitement thermique de reference 

Lorsque le traitement thermique de reference requis est a effectuer sur I’eprouvette, les dispositions relatives a ce 
traitement thermique doivent etre les memes que pour l’ebauche [voir 5.3.3.2 b)]. 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 377:1997
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/5055e56d-c900-4aee-9929-

6ddebe7d8515/iso-377-1997



IS0 377: 1997(F) 

Annexe A 
(normative) 

Position des bchantillons et des hprouvettes 

A.1 GhBralit6s 

La presente annexe s’applique aux positions des eprouvettes dans les types suivants de produits: 

- profiles; 

barres et fils machine; 

produits plats; 

produits tubulaires. 

La position des eprouvettes pour I’essai de traction et I’essai de flexion par choc est indiquee aux figures A.1 a 
A.15. Pour les essais de pliage, la position dans lie sens de la llargeur est identique a celle des eprouvettes de 
traction. 

Lorsque plusieurs 
specifiee. 

eprouvettes sont requises, elles peuvent etre adjacentes les unes aux autres dans la zone 

A.2 Profilh 

A.2.1 Position des Bprouvettes dans la largeur du profilb 

La position des eprouvettes doit etre conforme a la figure A.1 . 

NOTES 

1 Pour les profiBs avec des ailes & faces incMes, par accord lors de l’appel d’offres ou de la commande, I’6chantillon peut 
6tre pr6lev6 dans I’ame [voir figures A.1 b) et d)] ou Ikhantillon pr6lev6 dans I’aile peut &re usin& 

2 Pour les corni&es & ailes inbgales, les khantillons peuvent 6tre pr6lev6s dans n’importe quelle aile. 

A.2.2 Position des eprouvettes dans I’hpaisseur du profile 

A.2.2.1 tprouvettes pour essai de traction 

La position des eprouvettes pour essai de traction doit etre conforme a la figure 8.2. Des eprouvettes de pleine 
epaisseur [voir figure A.2 a)] doivent etre utilisees chaque fois que les equipements d’usinage et d’essai le 
permettent. 

A.2.2.2 Eprouvettes pour essai de flexion par choc 

La position des eprouvettes pour essai de flexion par choc doit etre conforme a la figure A.3. 
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A.3 Barres rondes et fils machine 

A.3.1 iprouvettes pour essai de traction 

La position des eprouvettes pour essai de traction doit etre conforme a la figure A.4. Des eprouvettes sous forme 
de troncon de barre [voir figure A.4 a)] doivent etre utilisees chaque fois que les equipements d’usinage et d’essai 
le permettent. 

A.3.2 eprouvettes pour essai de flexion par choc 

La position des eprouvettes pour essai de flexion par choc doit etre conforme a la figure A.5. 

A.4 Barres hexagonales 

A.4.1 eprouvettes pour essai de traction 

La position des eprouvettes pour essai de traction doit etre conforme a la figure A.6. 

Des eprouvettes sous forme de troncon de barre [voir figures A.6 a)] doivent etre utilisees chaque fois que les 
equipements d’usinage et d’essai le permettent. 

A.4.2 Eprouvettes pour essai de flexion par choc 

La position des eprouvettes pour essai de flexion par choc doit etre conforme a la figure A.7. 

A.5 Barres rectangulaires 

8.5.1 iprouvettes pour essai de traction 

La position des eprouvettes pour essai de traction doit etre conforme a la figure A.8. 

Des eprouvettes sous forme de troncon de barre ou de section rectangulaire [voir figures A.8 a), b) et c)] doivent 
etre utilisees chaque fois que les equipements d’usinage et d’essai le permettent. 

A.5.2 iprouvettes pour essai de flexion par choc 

La position des eprouvettes pour essai de flexion par choc doit etre conforme a la figure A.9. 

A.6 Produits plats 

A.6.1 iprouvettes pour essai de traction 

La position des eprouvettes pour essai de traction doit etre conforme a la figure A-10. 

Des eprouvettes de pleine epaisseur [voir figure A.10 a)] doivent etre utilisees chaque fois que les equipements 
d’usinage et d’essai le permettent. 

Lorsque des eprouvettes transversales sont prescrites et que la largeur du produit plat nest pas suffisante pour 

prelever I’eprouvette a i, le centre de I’eprouvette doit etre aussi proche de T que possible. 
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A.6.2 eprouvettes pour essai de flexion par choc 

La position des eprouvettes pour essai de flexion par choc doit etre conforme a Oa figure A.1 Il. Pour les produits 
d’epaisseur superieure ou egale a 40 mm, la position [figure A.1 1 a), b) ou c)] doit Btre prescrite dans la norme de 
produit ou specifiee dans la commande. 

A.7 Produits tubulaires 

A.7.1 Tubes et profMs creux de section circulaire 

A.7.1.1 tprouvettes pour essai de traction 

La position des eprouvettes pour essai de traction doit etre conforme a la figure A.12. Des eprouvettes sous forme 
de troncon [figure A.12 a)] doivent etre utilisees chaque fois que Oes equipements d’usinage et d’essai le permettent. 

Pour les tubes soudes, lors de I’essai de la soudure en utilisant des eprouvettes sous forme de bandes, la soudure 
doit etre au centre de I’eprouvette. 

NOTES 

1 Le tronGon de tube de la figure A.12 a) est kgalement applicable aux essais 

- d’aplatissement; 

- d’hasement; 

- de rabattement de collerette; 

- de dilatation d’anneaux; 

- de traction d’anneaux; 

- de cintrage sur troyon. 

2 Les bprouvettes de la figure A.1 2 b) sont utilisees pour l’essai de pliage de bande. 

Si rien n’est pr6cis6 dans la norme de produit ou la commande, la position des eprouvettes est laissee au choix du 
producteur. 

A.7.1.2 I!prouvettes pour essai de flexion par choc 

La position des eprouvettes pour essai de flexion par choc doit etre conforme a la figure A.13. Les positions 
s’appliquent aux tubes soudes et sans soudure. 

Lorsque rien n’est precise dans la norme de produit ou la commande, la position des eprouvettes est laissee au 
choix du producteur. 

L’orientation des eprouvettes est determinee par les dimensions du tube. Lorsque I’eprouvette est requise en 
position transversale, la dimension transversale la plus epaisse poss ible entre 10 mm et 5 mm doit etre utilisee. 

Le diametre minimal (nominal) Dmm du tube necessaire pour obtenir une telle eprouvette transversale, est donne 
Par 

. . 

D min =(T-5)+s 

oh Test I’epaisseur de la paroi. 

Si la plus petite eprouvette transversale ne peut etre obtenue, la dimension longitudinale la plus grande entre 
10 mm et 5 mm doit etre utilisee. 
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A.7.2 Profib creux de section rectangulaire 

. A.7.2.1 tprouvettes pour essai de traction 

La position des eprouvettes pour essai de traction doit etre conforme a la figure A.14. Des eprouvettes sous forme 
de troncon [voir figure A.14 a)] doivent etre utilisees chaque fois que les equipements d’usinage et d’essai le 
permettent. 

A.7.2.2 !6prouvettes pour essai de flexion par choc 

La position des eprouvettes pour essai de flexion par choc doit etre conforme a la figure A.1 5. 
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