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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'ISO. 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 gouvernemen-
tales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEl)
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

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 co-
mités mempresivotants.

la<Normejinternationale) ISO; 683-18 a été élaborée par le comité techni-
que ISO/TC 17, Acier, sous-comité SC 4, Aciers pour traitements thermi-
ques et aciers alliés.

Cette . deuxiéme -i-édition,oannule1.et sremplace la premiére édition
(150 683-18:1976),,dont elle constitue une révision technique.

L'ISO 683 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général
Aciers pour traitement thermique, aciers alliés et aciers pour décolletage:

— Partie 1: Aciers corroyés non alliés et faiblement alliés & durcis-
sement par trempe directe se présentant sous la forme de différents
produits noirs

— Partie 9: Aciers corroyés pour décolletage

— Partie 10: Aciers corroyés pour nitruration

— Partie 11: Aciers corroyés pour cémentation

— Partie 13: Aciers corroyés inoxydables

— Partie 14: Aciers laminés a chaud pour ressorts trempés et revenus

— Partie 15: Aciers pour soupapes de moteurs a combustion interne

— Partie 16: Aciers inoxydables, aptes au durcissement par précipi-
tation

— Partie 17: Aciers pour roulements

— Partie 18: Produits blancs en aciers non alliés et faiblement alliés

Les annexes A et B de la présente partie de I'|SO 683 sont données uni-
guement a titre d'information.
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Aciers pour traitement thermique, aciers alliés et aciers

pour décolletage —

Partie 18:

Produits blancs en aciers non alliés et faiblement alliés

1 Domaine d'application

1.1 La présente partie dé ['ISO 683 s'applique jaux
aciers corroyés non alliés et alliés se présentant sous
la forme de produits blancs destinés ‘ala. mecanigue,
par exemple les pieces de machines. Elle se décom-
pose de la maniére suivante:

a) articles 5 et 6: exigences générales et essais;
b) article 7: aciers pour cémentation;

¢) article 8: aciers pour trempe et revenu.

1.2 Les exigences techniques générales de livraison
de I'ISO 404 completent la présente partie de
I'ISO 683.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente partie
de I'ISO 683. Au moment de la publication, les édi-
tions indiquées étaient en vigueur. Toute norme est
sujette a révision et les parties prenantes des accords
fondés sur la présente partie de I''SO 683 sont invi-
tées a rechercher la possibilité d'appliquer les éditions
les plus récentes des normes indiquées ci-aprés. Les
membres de la CEl et de I'lSO possédent le registre
des Normes internationales en vigueur & un moment
donné.

ISO 83:1976, Acier — Essai de résilience Charpy (en-
taille en U).

ISQ148:1983, yAcier — Essai de résilience Charpy
(entaille-en' V).

ISO'377-1:1989, Prélevement et préparation des
échantillons et éprouvettes en aciers corroyés —
Partie 1: Echantillons et éprouvettes pour essais mé-
Caniques: :

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

ISO 642:1979, Acier — Essai de trempabilité par
trempe en bout (essai Jominy).

ISO 643:1983, Aciers — Détermination
micrographique de la grosseur du grain ferritique ou
austénitique des aciers.

ISO 4948-1:1982, Aciers — Classification — Partie 1:
Classification en aciers alliés et en aciers non alliés
basée sur la composition chimique.

ISO 4948-2:1981, Aciers — Classification — Partie 2:
Classification des aciers alliés et aciers non alliés en
fonction des principales classes de qualité et des ca-
ractéristiques  principales  de  propriétés  ou
d‘application.

ISO 6506:1981, Matériaux métalliques — Essai de
dureté — Essai Brinell.

ISO 6892:1984, Matériaux métalliques — Essai de
traction.
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ISO 6929:1987, Produits en acier — Définition et
classification.

ISO 9443:1991, Aciers pour traitements thermiques
et aciers alliés — Classes de qualité de surface des
ronds et fils-machine laminés & chaud — Conditions
techniques de livraison.

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 — Prélévement et

préparation des échantillons pour la détermination de
la composition chimique.

3 Définitions
Pour les besoins de la présente partie de I'ISO 683,
les définitions pertinentes données dans I'ISO 4948-1,

I'ISO 4948-2 et I'ISO 6929, ainsi, que, la_définition
donnée en 3.4, s'appliquent.

3.1 Produits blancs

Pour les définitions des produit§“étirés;" tournés"(ou
écroltés) et meulés, voir I'ISO 6929.

3.2 Acier non allié et allié

Voir I'ISO 4948-1.

3.3 Acier spécial

Voir I'lSO 4948-2.

3.4 Epaisseur

On entend par épaisseur la dimension nominale du
produit @ section ronde, carrée, hexagonale, c'est-a-
dire:

— le diamétre dans le cas de ronds;

— la longueur d'un cété dans le cas de carrés;

— le surplat dans le cas d'hexagones;

— la longueur du plus petit c6té dans le cas de plats.
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4 Commande

4.1 Dans son appel d'offres et sa commande,
I'acheteur doit préciser

a) les dimensions et tolérances du produit (voir
5.10);

b) la qualité d'acier (voir tableaux 3, 7, 8, 11, 15, 16
et 17);

c) [I'état de traitement (voir 5.3.1);

d) le type de revétement de surface, le cas échéant
(voir 5.3.2);

e) le type de document nécessaire (voir 6.1).

4.2 La présente partie de I'!ISO 383 autorise certai-
nes_options _a_la commande. L'acheteur peut
également préciser’ dansVson appel d'offres et sa
commande des, exigences qui lui sont propres,
comme'le montre le tableau 1.

Tableau 1 .— Options autorisées a la commande

Pour les
aciers des
tableaux

Options autorisées

3 M f) demande d'une analyse sur produit

(voir 6.2.1);

3, 1 g1) choix de la classe de qualité de sur-
face déterminé a partir de I''SO 9443

(voir 5.8.1.5);

g2) demande de spécifications particu-
lieres relatives aux limites de défauts
de surface (voir 5.8.1.6);

demande — expresse — d'acier a
grains grossiers ou a grains fins (voir
5.7);

pour les aciers spéciaux, si la teneur
en inclusions non métalliques, déter-
minée par analyse micrographique,
doit étre dans des limites convenues
(voir 5.9.2);

11 i} demande pour les produits étirés de
spécifications particulieres relatives
a la profondeur autorisée de décar-
buration ferritique-perlitique (voir

5.8.2.1).
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5 Exigences générales

5.1 Elaboration de I'acier et fabrication du
produit

5.1.1 Sauf convention contraire a la commande,
c'est le fabricant qui décide des procédés d'élabo-
ration de l'acier et de fabrication du produit qui doivent
étre communigués a l'utilisateur si ce dernier en fait
la demande.

5.1.2 Les aciers doivent étre calmés.

5.2 Séparation en coulée

Les aciers sont livrés en coulée.

5.3 Etat de traitement a la livraison

5.3.1 Le traitement de l'acier et son état de
traitement thermique éventuel a la livraison doivent,
d'une part, correspondre a ce qui a été convenu a la
commande et, d'autre part, répondre a‘|l'une des
conditions indiquées dans le tableau 2 ou 10. (Voir
aussi 5.8.1.)

5.3.2 Dans le commerce, l'acier blanc est foutni (re>
vétu d'une fine couche lde-graisse;dsaus:résenvestou:
tefois qu'il n'existe pas de réglementation‘contraire
au niveau du transport des marchandises non embal-
lées.

Cette fine couche de graisse ordinaire n'offrant pas
une protection idéale contre la rouille, surtout en pré-
sence d'eau de condensation, I'acheteur peut, s'il le
désire, convenir au moment de l'appel d'offres et de
la commande de l'application d'un produit antirouille
précis ou d'un conditionnement particulier.

5.4 Vue synoptique des combinaisons
d'états de traitements habituels a la livraison
et d'exigences

Les tableaux 2 et 10 donnent une vue synoptique des
combinaisons d'états de traitements habituels possi-
bles a la livraison et d'exigences relatives a la com-
position chimique, aux caractéristiques mécaniques
et a la trempabilité.

5.5 Composition chimique

5.5.1 La composition chimique des aciers, détermi-
née par l'analyse de la coulée, doit étre conforme aux
spécifications des tableaux 3 et 11 (voir 5.5.3).
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5.5.2 Les tableaux 4 et 12 donnent les écarts ad-
missibles entre les valeurs indiquées dans les ta-
bleaux 3 et 11 et celles provenant de l'analyse sur
produit.

5.5.3 Sila commande des aciers de cémentation ou
de trempe directe se fait au moyen des désignations
indiquées dans les tableaux 7, 8, 15, 16 ou 17 selon
les exigences de capacité de trempe pour les piéces
destinées a I'essai Jominy, les valeurs de trempabilité
doivent étre considérées comme étant des critéres
directeurs de I'acceptation. Dans des cas de ce genre,
I'analyse sur coulée peut présenter un écart corres-
pondant aux valeurs indiquées dans la note 1) du bas
du tableau 3 et de la note 3) du bas du tableau 11 par
rapport aux valeurs indiquées dans les tableaux 3 et
11.

5.6 Trempabilité et caractéristiques
mécaniques

Les produits doivent répondre aux spécifications de
7.2.3 et 8.2.3.

5.7, Structure

S'il faut obtenir une grosseur de grain austénitique
controlée, cette grosseur du grain de l'acier détermi-
née' conformement a'6.3.4 doit étre de 5 et plus fin
pour’les aciers a grains fins et de 1 a 5 pour les aciers
a grains plus gros. On considére que la structure du
grain est satisfaisante si 70 % se trouve dans les li-
mites spéecifiées.

5.8 Santé externe

5.8.1 Qualité de surface

5.8.1.1 Lorsqu'il s'agit d'hexagones, de carrés, de
plats et de sections spéciales, les méthodes de fabri-
cation employées interdisent |'obtention d'une sur-
face blanc clair; en effet, cette derniére est plus
foncée que pour les ronds blancs.

5.8.1.2 Le traitement thermique (par exemple, re-
laxation des contraintes, recuit doux, normalisation,
trempe et revenu) appliqué aprés |'étirage, le tournage
sans centre, le meulage ou le polissage rend la sur-
face plus sombre et plus rugueuse.

5.8.1.3 On admet les piqQres, les rayures et les rai-
nures sur une échelle réduite; dans le cas de ronds,
la profondeur de ces défauts ne doit pas étre supé-
rieure a la zone de tolérance h11 de I'lSO.
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Lorsqu'il s'agit de produits blancs de formes diffé-
rentes, il peut étre convenu d'un échantillonnage de
comparaison au moment de |'appel d'offres et de la
commande.

5.8.1.4 Si l'on veut une surface d'une qualité supé-
rieure & celle obtenue par la méthode habituelle d'éti-
rage en une passe ou de tournage sans centre, il faut
convenir d'un traitement supplémentaire (par exem-
ple, réétirage, meulage ou polissage) au moment de
I'appel d'offres ou de la commande.

Ceci plus particulierement pour une surface blanc clair
ou trés lisse comme pourrait I'exiger le revétement
électrolytique.

5.8.1.5 Il est impossible d'éviter complétement au
laminage les défauts longitudinaux en surface qui, ul-
térieurement, subsistent a I'étirage. Par conséquent,
lorsqu'il s'agit de produits étirés, il faut convenir a
I'avance de la profondeur admissible desdits défauts
et de leur examen.

Dans le cas de ronds, ces accords doivent étre fondés
sur I''SO 9443.

5.8.1.6 S'il existe des exigences spéciales enfce qui
concerne les limites de défauts en surface, les pro-
duits doivent étre tournés sans mandrin de la maniére
qui convient et, dans le cas des ronds, étre également
meulés pour améliorer la microstructure en surface,
Au besoin, il faut convenir de ces exigences au mo-
ment de I'appel d'offres et de la commande.

5.8.2 Deécarburation

5.8.2.1 Les produits étirés fabriqués & partir des
aciers du tableau 11 doivent, indépendamment de leur
état de traitement thermique, étre dépourvus de zo-
nes décarburées complétement ferritiques.

Pour ces produits, il peut étre convenu de valeurs de
profondeur de décarburation partielle (ferritique-
perlitique) au moment de l'appel d'offres et de la
commande.

5.8.2.2 Les produits blancs fabriqués a partir des
aciers des tableaux 3 et 11 qui, selon la commande,
ont été martelés, meulés ou polis doivent étre
exempts de décarburation.

5.9 Santé interne

5.9.1 L'acier doit étre exempt de tout défaut interne
pouvant éventuellement nuire a ses traitements ulté-
rieurs ou a son emploi.
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5.9.2 Lorsque ceci est opportun, il faut convenir au
moment de l'appel d'offres et de la commande de
critéres exacts de conformité de l'acier aux exigences
générales de 5.9.1.

On peut s'entendre, en se référant par exemple a
I'ISO 4967 ou a d'autres méthodes convenables, sur
la teneur en inclusions non métalliques des aciers
spéciaux.

5.10 Dimensions, tolérances sur les
dimensions et masses

Dans la mesure du possible, les produits doivent étre
commandés conformément aux Normes internatio-
nales existantes relatives aux dimensions et toléran-
ces sur les dimensions et masses.

Il faut convenir au moment de I'appe! d'offres et de
la commande des dimensions et des tolérances lors-
que ces derniéres ne font pas déja I'objet de Normes
internationales précises.

6.5 Essais

6.1 Accords relatifs aux essais et a la
documentation

6.1.1 Pour chaque livraison, il peut étre convenu au
moment de l'appel d'offres et de la commande de
I'émission d'un document selon I'ISO 10474.

6.1.2 S'il faut, conformément auxdits accords, pro-
céder a un contrble spécifique, il faut alors se confor-
mer aux speécifications de 6.2 a 6.5.

6.2 Unité d'essai et nombre d'échantillons
et d'essais

6.2.1 Composition chimique

Le fabricant doit fournir une analyse sur coulée si cela
est précisé dans la commande.

Si I'acheteur exige une analyse sur produit, sauf ac-
cord contraire au moment de I'appel d'offres et de la
commande, il faut prélever un échantillon du produit
sur chaque coulée.
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6.2.2 Trempabilité, caractéristiques mécaniques,
structure, santé interne et externe

S'il faut, conformément aux exigences de commande
(voir tableaux 2 et 10) et au type de document requis
(voir 6.1), vérifier la trempabilité, les caractéristiques
meécaniques, la structure ou la santé interne et ex-
terne, l'unité d'essai ainsi que le nombre d'échan-
tillons et d'éprouvettes doivent répondre aux
indications des tableaux 9 ou 18.

6.3 Prélevement et préparation des
échantillons et éprouvettes

6.3.1 Généralités

Pour le préléevement et la préparation des échantillons
et éprouvettes, il faut se plier aux conditions géné-
rales données dans I'lSO 377-1 et I'ISO 14284.

6.3.2 Essai de trempabilité

Pour I'essai de trempabilité en bout (essai de trempe
Jominy), il faut, en cas de litige,! se» conformer /a" la
méthode d'échantillonnage donnée dans
I''SO 642:1979, paragraphe 5.1, a) ou b).

6.3.3 Essai de traction et essai de flexion par
choc

6.3.3.1 Les éprouvettes pour essai de traction doi-
vent (autant que possible) étre essayées avec leur
surface d'origine (voir figure 1).

6.3.3.2 Les éprouvettes pour essai de flexion par
choc doivent étre prélevées conformément a la
figure 1 et étre préparées conformément a I'ISO 83
ou I'ISO 148.

6.3.4 Structure

Pour le prélevement et la préparation des éprouvettes
pour la vérification de la grosseur du grain austéniti-
que, il faut se conformer & I'ISO 643. S'il s'agit
d'aciers de cémentation (voir article 7) et sauf accord
contraire au moment de l'appel d'offres et de la
commande, il faut suivre, en cas de litige, les indica-
tions pour la méthode McQuaid-Ehn. S'il s'agit
d'aciers destinés a la trempe et au revenu (voir
article 8), il faut se conformer a I'une des autres mé-
thodes décrites dans [I'ISO 643; la température
d'austénisation doit correspondre a la plus haute
température de trempe indiquée dans le tableauA.3
pour la qualité d'acier en question et la température
doit étre maintenue pendant 1 h.
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6.3.5 Santé interne

Pour le prélevement et la préparation des éprouvettes
destinées a la vérification de la teneur en inclusions
non métalliques, il faut se conformer aux indications
de I'ISO 4967 o6u a d'autres normes agréées.

6.3.6 Santé externe

Pour la vérification de la qualité de surface, voir
ISO 9443.

6.3.7 Décarburation

Pour l'examen micrographique de décarburation, il
faut préparer des coupes a bord francs, obtenues par
attaque de réactifs. Exception faite des produits a
|'état d'étirage a froid, en cas de litige, la microsection
doit toutefois étre trempée en prenant toutes les
mesures nécessaires pour empécher la décarburation
ou la carburation. Apres trempe, les coupes
micrographiques doivent étre préparées par meulage
et polissage pour les mesures de microdureté. Dans
tous les cas, il faut se conformer aux exigences de
I'1SO3887,

6.4 “Méthodes d'essai

6.4.1  Analyse chimique

En cas’ de litige sur les méthodes d'analyse, la com-
position chimique doit étre déterminée par une mé-
thode de référence spécifiée dans les normes ISO
enumeérées dans I'ISO/TR 9769.

6.4.2 Essai de trempabilité

L'essai de trempabilité en bout doit étre effectué
conformément a I'ISO 642. Les températures de
trempe doivent étre conformes aux tableaux 7, 8, 15,
16 ou 17.

6.4.3 Essai de traction et essai de flexion par
choc

6.4.3.1 L'essai de traction doit étre effectué confor-
mément a I'ISO 6892.

6.4.3.2 |'essai de flexion par choc doit étre effectué
conformément a I'ISO 83 ou I'ISO 148.

6.4.4 Structure

La grosseur du grain austénitique doit étre vérifice
conformément & I'lSO 643 sur des éprouvettes pré-
parées conformément a 6.3.4 .
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A = Echantillon
B = Echantillon pour essai

C = Barre d’'essai (piéce aprés usinage
aux dimensions dans lesquelles elle
subira un traitement thermique)

D = Eprouvette

p=<25"

@=>25

A\

2)

Profilés de formes circulaires et similaires

a <257
b=a
b
i
;N
—}-- . — V08
N
12,5
b
Il
3)
[ I o
12,5

PN
(
\

Eprouvette de traction

~N

1) Pour les produits de faibles dimensions (d ou @ < 25 mm),

a >25
b=a
b
//F\ "
\ 4_}__
NI
12,5
b
3)
|
2% )
1 /%
wn
: o
12,5

Profilés de section rectangulaire ou carrée

Entaille —~

Eprouveﬂe pour essai de flexion par choc

l"éprouvette doit, si possible, consister en une partie non usinée de la barre.
2) Sur les ronds, Le sens de L"axe d’entaille doit &tre 3 peu prés paralléle au
sens du diamétre traversant La section efficace de l'éprouvette.

3) Pour les barres rectangulaires, L'axe de U'entaille doit 8tre
perpendiculaire 3 L3 surface de Laminage La plus large.
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Dimensions en millimétres

Figure 1 — Position des éprouvettes dans les barres et le fil-machine
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6.4.5 Santé interne

Il faut convenir au moment de I'appel d'offres et de
la commande de la méthode a utiliser pour déterminer
la teneur en inclusions microscopiques non metalli-
ques (voir par exemple I''SO 4967).

6.4.6 Santé externe

Si, au moment de l'appel d'offres et de la commande,
un accord a été conclu en ce qui concerne les classes
de qualité de surface, il faut effectuer une vérification
conformément a I'ISO 9443.

6.4.7 Décarburation

Pour les essais relatifs a la décarburation des produits
(voir I1ISO 3887), il faut mesurer au microscope, Sous
un grossissement de x 100 et aux quatre extrémités
de deux diameétres des plans d'attaque, perpendi-
culaires entre eux, la profondeur de la zone ferritique
complétement décarburée et la profondeur de la zone
ferritique-perlitique partiellement décarburée. Le point
interne de départ des mesurages de la profondeur de

Hmax
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la zone ferritique-perlitique décarburée est celui ol
commence une réduction notable de la teneur en
perlite (ce point se trouve en général aux deux tiers
de la profondeur totale de la zone ferritique-perlitique
décarburée). Il faut faire la moyenne des quatre va-
leurs obtenues de cette maniére.

Exception faite des produits en condition d'étirage a
froid, il faut, en cas de litige, vérifier la décarburation
par des mesures de microdureté (HV 0,3) le long des
deux diamétres. Pour la profondeur de la zone
décarburée, il faut faire la moyenne des distances e;,
e, e3 et ¢, (voir figure 2). Chaque valeur de e, a ¢, re-
présente, conformément a la figure 2, la distance en-
tre la surface et le point suivant du diamétre
correspondant ou la dureté est a 80 % de la dureté
maximale qui, en cas de décarburation, est mesurée
dans la zone externe de la microsection.

6.5 Contre-essais

Pour les contre-essais, il faut se conformer 3
I'lSO 404.

Dureté H(HV o3)

He=10,8 x Hpax

Distance 3 partir de La surface (mm)

Figure 2 — Détermination de la profondeur de la zone décarburée
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7 Exigences particuliéres pour les
produits blancs en aciers de cémentation

7.1 Domaine d'application

Le présent article traite des exigences particuliéres
aux produits blancs en aciers de cémentation. Elle
concerne les aciers non alliés d'une épaisseur maxi-
male de 160 mm et les aciers alliés d'une épaisseur
maximale de 80 mm.

7.2 Exigences

7.2.1 Vue synoptique des combinaisons d'états
de traitements habituels a la livraison et
d'exigences

Le tableau2 donne une vue synoptique des combi-
naisons d'états de traitements habituels possibles &
la livraison et d'exigences relatives a la composition
chimique, aux caractéristiques mécaniques et a la
trempabilité.

7.2.2 Composition chimique

7.2.2.1 La composition chimique de l'acier, ([déterimit
née par l'analyse de la coulée, doit étre conforme aux
spécifications du tableau 3.

7.2.2.2 |le tableau4 donne les écarts admissibles
entre les valeurs indiquées dans le tableau3 et celles
provenant de |'analyse sur produit.

7.2.3 Trempabilité et caractéristiques
meécaniques

7.2.3.1 Lorsque l'acier n'est pas commandé a des
exigences de trempabilité, c'est-a-dire lorsqu'on uti-
lise les désignations de la qualité d'acier des tableaux
3, 5 et 6 et non celles des tableaux 7 ou 8 (mis & part
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les exigences en matiere de composition chimique),
il faut se conformer aux exigences relatives aux ca-
ractéristigues meécaniques indiquées dans le
tableau2, colonne 4.2, pour un état de traitement
thermique particulier. Dans ce cas, les valeurs de
trempabilité indiquées dans le tableau7 ne sont la
qu'a titre de guide.

7.2.3.2 Lorsque l'acier est commandé, a partir des
désignations des tableaux 7 ou 8, a des exigences de
trempabilité normales (voir tableau7) ou plus strictes
(voir tableau 8), il faut se conformer aux valeurs indi-
quées dans les tableaux 7 ou 8, respectivement, en
plus de celles mentionnées dans le tableau 2, colon-
nes 4.1 et 4.2 [voir renvoi 1) du bas du tableau 3].

7.2.4 Etat de traitement au moment de la
livraison

Les aciers sont en général livrés dans I'un des états
de traitements énumérés dans le tableau 2.

7.2.5 'Usinabilite

Tous. lestaciers peuvent étre usinés a |'état «recuit a
des exigences de dureté maximale» et «traités pour
améliorer leur usinabilité».

Pour unesmeilleure usinabilité, il faut commander des
nuances a plage de teneur en soufre spécifiée.

7.2.6 Aptitude au cisaillement

Dans des conditions de cisaillement convenables (en
évitant les accumulations locales de contrainte, en
préchauffant, en utilisant des lames dont la forme est
adaptée a celle du produit, etc.), tous les aciers sont
aptes au cisaillement lorsqu'ils ont été «recuits a des
exigences de dureté maximalen.
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Tableau 2 — Combinaisons des états de traitements habituels 2 la livraison et d’exigences pour les aciers
de cémentation

1 2 3 4 5
T de trait tala Exigences applicables si I'acier est commandé a I'aide de la désignation donnée
1 ype :? rai z::t)m a Symbole dans les tableaux
ivrais 3,50u6 7 ou8
4.1 4.2 5.1 5.2 5.3
Pour les aciers non
alliés, caractéristiques
selon le tableau 5,
.. ) | ;
2 Etiré & froid?) TC colonne 3;
pour les aciers alliés,
résistance a la traction,
caractéristiques selon le
tableau 6, colonne 3
3 Ecro(itéd P
4 Meulé G
“tiré 3 froid2)
> | e ol ERRk Composition Comme a la colonne 4 :/rzliuprasbcijlié
- (té3) ) hi | Au besoin, convenir . : v
6 EcroGté ot relaxé P + TSR | chimique selon u besoin, convenir des [voir renvol 1) du bas selon les ta-
les tableaux 3 valeurs du tableau 3] bleaux 7
7 | Meulé G+ TSR |et4 o ux 7 ou
8 | Etiré a froid? | etrecuitades | TC + TA Dureté maximale selon
9 Ecronted exigences de P.bTA le tableau 5, colonne 4,
dureté maxi- ou selon le tabieau 6,
10 | Meulé male G ¥ TA colonne 4
11 | Etiré a froid? . TC+ M
et traite pour Plage de dureté selon le
12 | Ecrotéd améliorer P+M 9
I'Usinabilité tableau 6, colonne 5
13 | Meulé G #M
14 Traité pour améliorer M+ TC Plage de'dureté selon le
|'usinabilité et étiré a froid tableau 6, colonne 6
1) On peut convenir au moment de I'appel d'offres et de la commande d'autres états de traitement, comme par exemple «traité jusqu'a
la structure ferrite-perlite». L'1SO 4954 traite du type «recuit jusqu'a obtention d'une sphéroidisation des carbures» comme I'exige le re-
foulement a froid et I'extrusion a froid.
2) Pour les ronds dont le diamétre est supérieur 8 50 mm, I'écrolitage est plus courant que |'étirage.
3) L'écroltage est en généra! possible pour les diameétres de 16 mm et plus.
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