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Avant- pro pos 

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 confiee aux comites techniques de I’ISO. Chaque 
comite membre interesse par une etude a le droit de faire partie du cornit6 technique 
Cree 8 cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
mentales, en liaison avec I’ISO participent Bgalement aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques sont sournis 
aux comites membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I’ISO. Les Normes internationales sont approuvees confor- 
mement aux procedures de I’iSO qui requihrent I’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale I S 0  100514 a ete elaboree par le comite technique ISO/TC 17, 
Acier. 

Elle annule et remplace la Recommandation ISO/R 1005/4-1969, dont elle constitue 
une revision technique. 

L’attention des utilisateurs est attiree sur le fait que toutes les Normes internationales 
sont de temps en temps soumises B revision et que toute reference faite 8 une autre 
Norme internationale dans le present document implique qu‘il s’agit, sauf indication 
contraire, de la dernihre edition. 

@ Organisation internationale de normalisation, 1986 0 

Imprim6 en Suisse 
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NORM E INTER NATl ON ALE IS0  1005/4-1986 (F) 

Materiel roulant de chemin de fer - 
Partie 4 : Corps de roues lamines ou forges pour roues 
bandagees pour materiel moteur et materiel remorque - 
Prescriptions de qualit6 

1 Objet et domaine d’application 

1.1 La presente partie de I’ISO 1005 specifie les prescriptions 
auxquelles doivent repondre la fabrication et la fourniture des 
corps de roues lamines ou forges pour materiel moteur et mate- 
riel remorque pouvant recevoir des bandages et fabriques B par- 
tir de I’un des aciers non allies definis au tableau 1 et au chapi- 
tre 4. Les corps de roues B rayons ne font pas I’objet de la pr6- 
sente partie de I‘ISO 1005. 

1.2 Les prescriptions de qualite des bandages sont precisees 
par I’ISO 100511, celles des centres forges et larnines par la pre- 
sente partie de I‘ISO 1005. Dans le cas de centres rnoules, les 
prescriptions de qualit6 doivent faire I’objet d‘un accord entre 
I‘utilisateur et le fabricant. 

1.3 Outre les prescriptions de la presente partie de 
I‘ISO 1005, les conditions techniques generales de livraison de 
I’ISO 404 sont applicables. 

2 Rdferences 

IS0  83, Acier - Essai de resilience Charpy (entaille 
en U). 

IS0  377, Pr&l&vement et preparation des dchantillons et des 
eprouvettes pour l’acier corro ye .  

I S 0  404, Acier et produits siderurgiques - Conditions genera- 
les techniques de livraison. 

IS0  1005. Materiel roulant de chemin de fer 

- 
remorque - Prescriptions de qualit&. 

- Partie 2: Bandages, corps de roues et roues bandagees 
pour materiel moteur et materiel remorque - Prescriptions 
dimensionnelles, d‘tiquilibrage et &assemblage. 

Partie 1 : Bandages pour materiel moteur et materiel 

IS0  6892, Mathriaux m6talliques - Essai de traction. 

3 Renseignements A fournir par I’acheteur 

L’acheteur doit indiquer dans I’appel d’offres et la commande 
les renseignements ci-apres : 

a) la reference B la presente partie de I‘ISO 1005; 

b)  la categorie d‘acier (voir 4.1 et tableau 11; 

c )  le type de traitement therrnique (voir 4.2 et 6.51; 

d l  le degre de finition (voir 4.3); 

e) 
duit (voir 5.1.2); 

la prescription eventuelle de I’analyse chimique sur pro- 

f )  les dimensions du corps de roue (voir 5.4); 

g) la prescription eventuelle du rnarquage de la position et 
de la valeur du balourd statique residue1 sur les corps de 
roues finis (voir 5.2.3); 

h) les marquages speciaux Bventuels (voir 5.5); 

j )  
6.6); 

les conditions d‘usinage et d’elimination du balourd (voir 

k) les types de contr6le prescrits (voir chapitre 7); 

rn) 
tes lorsqu’il differe des prescriptions des 7.7.2 et 7.7.3; 

le type de preparation des Bchantillons et des Bprouvet- 

n) 
mecaniques (voir 8.1 et 8.2); 

les modes de protection contre la corrosion et les chocs 

p) 
(voir chapitre 91. 

les accords 6ventuels sur les conditions de la garantie 
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IS0  1005/4-1986 (F) 

4 Classification 

Les corps de roue sont designes dans la commande ou ses 
documents annexes par la categorie d’acier, l’etat de traitement 
thermique B la livraison, le degre de finition et le type de 
contrde. 

4.1 Categories d‘acier 

La presente partie de I’ISO 1005 concerne les categories d’acier 
C1, C2 et C3 dont les caracteristiques sont precisees au 
tableau 1. 

4.2 Etat de traiternent therrnique B la livraison 

Les corps de roue doivent btre livres a I‘etat 

a) non trait6 (pas de symbole), ou 

corps de roue sur les essieux-axes, par exemple les alesages et, 
Bventuellement la jante (voir I’ISO 100512) lorsque les corps de 
roue sont bandages aprbs calage sur I’essieu-axe. 

4.3.5 PrQt A assemblage 

Le terme ccprbt A assemblage)) designe I’etat ou se trouve le 
corps de roue quand toutes les operations necessaires d’usi- 
nage ont ete realisees. 

La presente partie de I’ISO 1005 distingue 

a) 

b) 

les corps de roue prbts ?I embattage du bandage; 

les corps de roue prbts B assemblage sur I‘essieu-axe. 

4.3.6 Sauf prescriptions differentes au moment de I’appel 
d’offres et de la commande, les degres de finition suivants sont 
applicables : 

b) normalise ou normalise et revenu (symbole NI. 
- moyeu et toile: bruts 

Que1 que soit 1’8tat de traitement prescrit, si aucun degazage 
n’a et6 effectud en cours d’elaboration, des precautions parti- 
culibres doivent btre prises, telles que par exemple un refroidis- 
sement lent, pour eviter la formation de flocons (fissuration par 
I’hydroghne). S’il le demande, le representant du reseau de 
chemins de fer utilisateur doit btre tenu informe des precau- 
tions prises. 

4.3 Degre de finition 

Conformement 8 I’ISO 1005/2, la presente partie de I’ISO 1005 
distingue differents degrds de finition specifies en 4.3.1 a 4.3.6. 

4.3.1 Brut 

Par corps de roue forge ou lamine ((brut)), on entend le corps de 
roue n‘ayant recu aucun usinage autre que celui auquel le fabri- 
cant peut l’avoir sournis pour le rendre conforme aux prescrip- 
tions de la norme. 

4.3.2 ibauch6 

Le terme ccebauche)) designe I’etat oh se trouve le corps de roue 
quand il a recu, sur toutes ou certaines des parties qui doivent 
btre travaillees, un usinage non definitif. 

4.3.3 Mi-fini 

Le terme mi-fini)) ddsigne I’btat ou se trouve le corps de roue 
lorsqu’il a recu un usinage definitif sur certaines des parties qui 
doivent btre travaillees et sont dites finies, les autres parties 
etant brutes ou Bbauchees. 

4.3.4 Fini 

Le terme ctfini)) designe 1’6tat ou se trouve le corps de roue 
quand toutes les parties B travailler ddfinies par la commande 
ou le dessin, ont reCu leur usinage ddfinitif, B I‘exception de 
celles qui sont normalement usinees definitivement par le fabri- 
cant d‘essieux montes, immkdiatement avant le calage des 

- jante et alesage: 6bauches 

5 Caracteristiques 

5.1 Composition chimique 

5.1.1 Les teneurs maximales des divers Blements sont prescri- 
tes au tableau 1. Ces valeurs s’appliquent B I’analyse de coulee. 

5.1.2 Si I’analyse sur produit est exigee, celle-ci doit &re spe- 
cifiee au moment de I‘appel d‘offres et de la commande. Dans 
ce cas, les resultats de I’analyse sur produit ne devront pas 
s’ecarter des prescriptions du tableau 1 de plus des valeurs 
donnees au tableau 2. 

5.2 Propriktk physiques 

5.2.1 Aspect 

Les parties restant brutes doivent se raccorder regulierement 
aux parties usinbes. 

L’Btat de surface des parties usinees doit &re conforme aux 
prescriptions de I’ISO 1005/2 ou btre specifie par la commande 
ou ses documents annexes. 

Les surfaces des corps de roues ne doivent presenter aucune 
marque autre que celles prescrites; aucune de celles-ci ne doit 
6tre situee A d’autres emplacements que ceux definis par la 
commande ou ses documents annexes. 

5.2.2 Sant6 

Les corps de roues doivent &re sains dans toutes leurs parties 
et ne presenter aucun defaut pouvant nuire B leur emploi. 
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5.2.3 Balourd statique residue1 

IS0 1005/4-1986 (F) 

6 Fabrication 

Si la commande ou ses documents annexes le prescrivent, la 
position et la valeur du balourd statique residue1 (voir 5.5.2) 
doivent gtre indiqukes. 

5.3 Proprietes mecaniques 

Les proprietbs mecaniques des corps de roue sont prescrites au 
tableau 1. 

5.4 Caracteristiques dimensionnelles 

5.4.1 
commande ou ses documents annexes. 

Les dimensions des corps de roue sont prescrites par la 

5.4.2 
aux prescriptions de I‘ISO 1005/2. 

Les caracteristiques dimensionnelles doivent repondre 

5.5 Marques de fabrication 

5.5.1 Chaque corps de roue doit Qtre livre marque au moyen 
de poincons suivant les prescriptions de la commande ou ses 
documents annexes. 

Sauf prescriptions differentes, chaque corps de roue doit rece- 
voir les marques suivantes : 

a) marque du fournisseur; 

b l  numero de coulee; 

’ c) categorie d‘acier et etat de traitement thermique (voir 
4.2); 

d) date de fabrication (mois et deux derniers chiffres de 
I’ann6e de fabrication); 

e) poineon du contrdleur. 

Voir Bgalement les prescriptions en 5.5.2. 

Sauf prescriptions differentes, la position et le type des mar- 
ques doivent Qtre les suivants : 

Les marques a) B d) doivent Qtre apposees sur la face exterieure 
du moyeu. L‘emploi de poinqons B aretes vives est interdit (voir 
6.4). 

5.5.2 Si, conformement aux prescriptions de 5.2.3, il faut 
indiquer la position et la valeur du balourd statique residuel, le 
marquage doit se faire, sauf prescriptions differentes, comme 
suit : 

La position du balourd est reperee par une bande radiale de 
peinture de 15 mm de large. La valeur du balourd, exprimee en 
grammes metres, doit figurer en chiffres peints B I’extr6mit6 
inferieure de la bande. 

6.1 Elaboration de I‘acier 

Les corps de roues doivent atre fabriques B partir d‘un acier &a- 
bore au four Martin, au four Blectrique ou par un procede B 
I‘oxygene (procede basique). D’autres procedes peuvent Qtre 
utilises apres accord entre le fournisseur et I’utilisateur. 

L’acier doit Qtre calm6 dans le four ou dans la poche de coulee 
et, sauf prescription differente, doit Qtre coule en source ou en 
coulee continue. 

6.2 Fabrication 

Les corps de roues doivent Qtre fabriques B partir de lingots ou 
de blooms capables chacun de deux ou plusieurs corps de roue 
aprbs chutage. Les lingots speciaux capables d’une seule piece 
ne peuvent Qtre utilises qu‘apres accord de I’utilisateur. Les 
chutes pratiquees doivent Qtre suffisantes pour Bliminer les par- 
ties defectueuses du lingot. Tout defaut superficiel doit Qtre 61i- 
mine soit avant, soit au cours des operations de fabrication. Les 
troncons B transformer en corps de roue par laminage ou for- 
geage et qui ne sont pas totalement sains doivent Qtre &nines 
suivant les prescriptions de 6.3. Les troncons de lingots ou de 
blooms sont forges, debouches et Bbauches au marteau pilon 
ou B la presse. IIs sont mis en forme definitive par laminage ou 
matriqage, complete le cas Bcheant par un calibrage. Les corps 
de roues bruts de laminage ou de forgeage doivent repondre 
aux prescriptions de 5.4. 

Des precautions doivent Qtre prises pendant le travail B chaud 
pour eviter la surchauffe ou le grossissement du grain par main- 
tien prolonge B haute temperature. Le forgeage ne doit pas &re 
effectue B une temperature superieure B 1 260 O C  et le travail B 
chaud doit se terminer B une temperature comprise entre 
850 OC et 1 OOO OC. Apres forgeage ou laminage, calibrage 
Bventuel et poinconnage des marques d‘identification, les 
corps de roues doivent etre mis B refroidir B I’air calme. Si l’acier 
n’a pas et6 dkgaze, toutes les precautions doivent Qtre prises 
pour eviter la formation de flocons (voir 4.2). 

6.3 Elimination des parties defectueuses 

Les parties defectueuses ne permettant pas d’assurer les carac- 
teristiques de sante prescrites en 5.2.1 et 5.2.2 sont Bliminees 
avant ou en cours de fabrication des corps de roues. 

6.4 Identification des corps de roues en cours de 
fabrication 

Tous les lingots, troncons et corps de roues doivent recevoir B 
chaque stade de la fabrication un marquage susceptible de per- 
mettre une identification des corps de roues avant livraison, 
conformement aux prescriptions de 5.5. Si les marques d’iden- 
tification poinconnees different des marques d’identification 
definitives prescrites en 5.5, elles doivent avoir une profondeur 
assez faible pour ne pas subsister sur le corps de roue fini. 

6.5 Traitement thermique 

Les corps de roues doivent &re soumis au traitement thermique 
prescrit par la commande ou ses documents annexes (voir 4.2). 

3 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 1005-4:1986
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/460e57ca-89d5-4d03-b19f-

8e305a6840cb/iso-1005-4-1986



IS0 1005/4-1986 (F) 

6.6 Usinage et 6quilibrage 

Les conditions d'usinage doivent Qtre choisies de telle facon 
que les corps de roues satisfassent aux critbres d'btat de sur- 
face et de caracteristiques dimensionnelles. 

Sauf prescription differente, I'elimination du balourd doit se 
faire par tournage excentre du conge de raccordement entre la 
toile et la jante, du cbt6 de la face interne (voir figure 1). 
L'epaisseur du metal enlev6 ne doit pas exceder 4 mm et la sur- 
face retouchbe doit Qtre soigneusement raccordbe aux surfaces 
adjacentes. 

En aucun cas il n'est admis d'adjoindre des masses addition- 
nelles. 

Le percage de trous de debalourdage est interdit pour les corps 
de roues du materiel moteur; pour les corps de roues du mate- 
riel remorque, il doit faire I'objet d'un accord particulier. 

6.7 Elimination des d6fauts superficiels 

6.7.1 Retouches autoris6es 

A I'exception des surfaces usinees finies sur lesquelles aucune 
retouche n'est admise, I'Blimination des defauts superficiels est 
possible, avant Bquilibrage statique, par burinage, usinage ou 
par meulage doux, B condition que ces procedes n'occasion- 
nent pas de fissuration sous I'effet de la chaleur et qu'ils per- 
mettent le respect des caracteristiques dimensionnelles. 

Le cas Bcheant, la verification de I'Blimination des d6fauts doit 
Qtre faite par un procede approprie, par exemple au moyen d'un 
examen magn6toscopique. 

, 

La delegation de contrble donnee par I'acheteur au service qua- 
IifiB du fabricant ne retire pas B I'acheteur le droit de superviser 
I'efficacite des contrbles de fabrication ainsi que de verifier 
I'efficacite des methodes de contrble et d'essais. 

A cet effet, il doit Stre autorise 8 assister B tous les essais effec- 
tubs sous la responsabilit6 du fabricant et B contrbler les rBsul- 
tats enregistres. 

7.2 ContrBle de la fabrication 

Que la responsabilite du contrble de la fabrication incombe B 
I'acheteur ou au service qualifie du fabricant, les rhgles spbci- 
fiees en 7.2.1 et 7.2.2 doivent s'appliquer. 

7.2.1 Le fabricant doit faire connaitre B I'acheteur le proces- 
sus suivi pour realiser la commande, et solliciter son accord 
pour toutes modifications qu'il y apporterait et qui pourraient 
affecter la qualit6 des corps de roues. Si le contrble demeure 
sous la responsabilite de I'acheteur, son representant doit &re 
autorise B contr6ler les procedes de fabrication utilises de 
manibre B verifier qu'ils sont bien conformes aux exigences de 
la presente panie de I'ISO 1005. 

7.2.2 Au moment de la presentation en reception, le fabricant 
doit certifier qu'il a respect6 les prescriptions de fabrication sp6- 
cifiees par la presente partie de I'ISO 1005 (voir 7.5). 

7.3 Contrble des caractbristiques des corps de 
roues 

7.3.1 Nature des essais 

Le tableau 3 prescrit les differents essais B effectuer. 
6.7.2 Retouches non autoris6es 

7.3.2 Unit6 d'essai et lotissement 
Toute soudure, toute trace de chalumeau, de chauffage, 
d'amorce d'arc, tout rechargement par m6tallisation, par 
d6p6ts Blectrolytiques ou chimiques, etc., ainsi que toute 
retouche ayant pour but de masquer un d6faut sont rigoureuse- 
ment interdits et entrainent le refus de I'ensemble du lot. 

7 Contr6le 

7.1 Responsabilit6s et type de contrble 

L'acheteur doit indiquer dans la commande si le contrble des- 
tin6 B s'assurer de la conformite aux methodes de fabrication 
sp6cifiees (voir chapitre 6) et aux prescriptions de qualit6 requi- 
ses (voir chapitre 5) doit Qtre effectue 

a) 
fabricant, ou 

par delegation de contrble au service competent du 

b) en presence de I'acheteur, de son representant ou 
d'une autorite designee par Iui. 

Sauf conventions differentes B la commande, les prescriptions 
de la colonne 5 du tableau 3 sont applicables. 

L'unite d'essai correspondant B chaque type d'essai est indi- 
quee B la colonne 7 du tableau 3. 

Pour le contr6le en reception, les corps de roues doivent dtre 
group& en lots. Chaque lot doit Qtre constitub de corps de 
roues provenant de la mdme coulee et ayant subi le mdme trai- 
tement thermique. II peut comprendre des corps de roues de 
formes differentes 8 condition que, dans le cas de corps de 
roues de materiel moteur, ces derniers soient de mQme diamh- 
tre nominal et de mdme section de jante. 

7.3.3 Etat des corps de roues lors de la presentation 

Au moment de la presentation, les corps de roues doivent &re 
dans 1'6tat prescrit par le tableau 3, colonne 6. 

7.4 Presentation au contrBle de I'acheteur 

7.4.1 L'acheteur [voir 7.1 b)] doit dtre informe par une note 
Bcrite (voir 7.5.2) de la date de presentation au contrble. Cette 
note doit indiquer le nombre de corps de roues present& dans 
chaque lot ainsi que les references de la commande dont ils 
sont I'objet. 
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7.4.2 Si le contrale prescrit par le tableau 3 doit &re effectub 
aprbs usinage, sous la responsabilite de I'acheteur [voir 7.1 b)l, 
le fabricant peut presenter les corps de roues en deux temps 

a) aprbs le traitement thermique final, mais avant I'usi- 
nage, et 

b) B I'Btat dbfinitif de livraison. 

7.5 Certification 

7.5.1 Que la responsabilite du contrale incombe au service 
qualifib du fabricant ou I'acheteur, le fabricant doit fournir un 
certificat attestant que les prescriptions de fabrication de la prB- 
sente partie de I'ISO 1005 ont BtB respectbs. Le certificat 
d'essai final doit en outre comporter les rbsultats des essais sui- 
vants : 

7.7.3 Nombre et emplacement des eprouvettes 

Les Bprouvettes sont prBlevBes dans les secteurs Bchantillons 
repBrBs au prbalable par le contraleur et poinponnbs par celui- 
ci. 

7.7.3.1 Analyse sur produit 

Sauf prescription diffbrente b la commande ou B ses docu- 
ments annexes, il doit etre prBlevB dans le corps de roue d'essai 
un Bchantillon 

- de 50 g au moins de copeaux de fraisage representant la 
composition chimique moyenne d'une section radiale du 
corps de roue: 

- ou, dans le cas de I'analyse spectrographique, un Bchan- 
tillon provenant de 1'6prouvette de traction. 

- analyse chimique: 
7.7.3.2 Essai de traction 

- essai de traction: 

- essai de resilience si prescrit. 

7.5.2 Le fabricant doit fournir les certificats correspondant 
aux essais et verifications dont il a la responsabilite : 

a) au moment de la livraison, si la responsabilite de tous 
les essais lui a BtB dBIBgub, ou 

b) au moment de la premiere presentation au contr8le 
(voir 7-4-21, si seulement une partie de la responsabilite des 
essais hi incombe. 

7.6 Nombre de v6rifications et d'essais 

Le nombre des corps de roues B soumettre aux verifications par 
unite d'essai et le nombre d'essais par corps de roue, sont indi- 
ques au tableau 3, colonnes 8 B 10. 

7.7 Pr6lhement et preparation des 6chantillons 
et des Bprouvettes 

Une Bprouvette doit &re prBlevBe sur chaque corps de roue 
d'essai suivant les prescriptions de la figure 2. Les Bprouvettes 
doivent &re prBparbs suivant les prescriptions de I'ISO 6892 et 
avoir un diambtre d'au moins 10 mm et une longueur entre 
repbres Bgale b cinq fois ce diambtre. 

7.7.3.3 Essai de rBsilience (entaille en U) 

Trois Bprouvettes doivent &re prBlevBes dans I'Bchantillon aux 
emplacements indiquBs par la figure 2. Les Bprouvettes de r6si- 
lience doivent etre marquees de manibre b permettre le rep& 
rage de leurs faces longitudinales parallbles au diambtre AA de 
la section du corps de roue (voir figure 2). Les Bprouvettes doi- 
vent &re prBparBes suivant les prescriptions de VIS0 83. L'axe 
du fond d'entaille cylindrique doit atre parallble au diambtre AA 
de la section du corps de roue (figure 2). 

7.7.3.4 Equilibrage 

L'Bprouvette doit &re constituee par le corps de roue fini. 

7.8 Mdthodes d'essais 
7.7.1 Prelbvement 

Aprbs identification du lot, le contr8leur doit prBlever au hasard 
le ou les corps de roues qu'il destine aux essais et les poinpon- 
ner de manibre indB1Bbile. 

Le contraleur doit indiquer sur chaque corps de roue, I'endroit 
(voir figure 2) oh doivent &re prBlev6es les Bprouvettes. 

7.7.2 Preparation des Bchantillons et  des Bprouvettes 

Sauf prescription diffbrente, les conditions de preparation des 
Bchantillons et des Bprouvettes doivent repondre aux prescrip- 
tions de 1'60 377, compl6tBes par les precisions suivantes. 

Les echantillons et les Bprouvettes doivent conserver les mar- 
ques d'identification et le poincon du contrbleur, tout report 
Bventuel ne pouvant atre fait qu'en sa prBsence. 

7.8.1 Analyse chimique 

L'analyse chimique doit etre effectub suivant les rnbthodes 
dBfinies par les Normes internationales correspondantes ou 
suivant toute autre mBthode. En cas de litige, seules les mBtho- 
des recommandbes par I'ISO sont applicables. 

7.8.2 Essai de tract ion 

L'essai de traction doit &re effect& suivant les prescriptions de 
I'ISO 6892. 

7.8.3 Essai de resilience (entaille en U) 

L'essai de rBsilience doit &re effect& suivant les prescriptions 
de I'ISO 83. 
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7.8.4 Equilibrage 8 Livraison 

Le balourd statique residue1 des corps de roue doit &re verifi6 B 
I’aide d’un dispositif approprie homologue par I’acheteur. 

7.8.6 Vbrification de I‘aspect 

La verification de I’aspect doit se faire par examen visuel avant 
livraison. 

7.8.6 Vbrification des caractbristiques dimensionnelles 

Les caractbristiques dimensionnelles doivent &re verifiees 
suivant les indications de I‘ISO 1005/2. 

7.9 Conclusion du contr6le 

Tout resultat non conforme aux caractbristiques entraine le 
refus de I’unit6 d’essai correspondante, conformement aux 
prescriptions de I‘ISO 404. 

Avant expedition, les corps de roues accept& aprbs contrale 
final, doivent &re poinqonnes par le contr8leur. Le poinqon du 
contraleur doit &re applique B cat6 des marques de fabrication. 

8.1 
port 

Aprbs contrale et avant stockage ou expedition, toutes les par- 
ties usinees finies des corps de roue acceptees doivent recevoir 
une protection contre la corrosion, suivant un procede agree 
par I’acheteur. 

Protection contre la corrosion durant le trans- 

NOTE - L‘efficacitk d’un rev6tement protecteur est seulement d‘une 
durke limitbe, notamment dans le cas de transport maritime ou dans 
des regions humidit6 klevke. C‘est pourquoi, d8s leur arrivee desti- 
nation, les corps de roues, livres doivent etre examines pour verifier si 
le renouvellement de la protection est necessaire. 

8.2 Protection contre les chocs mecaniques 
durant le transport 

Les parties usinees finies et notamment les alesages des corps 
de roues doivent etre protegees, avant expedition, de manibre 
efficace contre les chocs. 

9 Garantie 
7.10 Contre-essais 

Sauf convention differente, les prescriptions relatives aux 
contre-essais de I‘ISO 404 sont applicables. 

Les conditions de garantie doivent faire I‘objet d‘un accord 
entre le fabricant et I’acheteur au moment de I’appel d’offres et 
de la commande. 

E 
E 
4 
V I  

Balourd 
. &imine 

Figure 1 - Elimination du balourd 
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Dimensions en rnillimbtres 

n 
C .- c 
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0) 
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3 

a 

- 
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Figure 2 - Position des 6prouvettes de traction et ds r6silience 
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