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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes 
nationaux de normalisation (comités membres de l'ISO). L'élaboration des Normes internationales est 
en général confiée aux comités techniques de l'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude 
a le droit de faire partie du comité technique créé à cet effet. Les organisations internationales, 
gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec l'ISO participent également aux travaux. 
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui 
concerne la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées à sa mise à jour sont 
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents 
critères d'approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été 
rédigé conformément aux règles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www​
.iso​.org/directives).

L'attention est attirée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire l'objet de 
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait être tenue pour responsable 
de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails concernant 
les références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de 
l'élaboration du document sont indiqués dans l'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de 
brevets reçues par l'ISO (voir www​.iso​.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données 
pour information, par souci de commodité, à l’intention des utilisateurs et ne sauraient constituer un 
engagement.

Pour une explication de la nature volontaire des normes, la signification des termes et expressions 
spécifiques de l'ISO liés à l'évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de l'adhésion 
de l'ISO aux principes de l’Organisation mondiale du commerce (OMC) concernant les obstacles 
techniques au commerce (OTC), voir le lien suivant: www​.iso​.org/avant​-propos. 

Le présent document a été élaboré par le comité technique ISO/TC 17, Acier sous-comité SC 4, Aciers 
pour traitements thermiques et aciers alliés.

Cette deuxième édition annule et remplace la première édition (ISO 9443:1991), qui a fait l'objet d'une 
révision technique.

Les modifications suivantes ont été apportées par rapport à la première édition:

—	 les classes de qualité de surface 5 à 12 (12A) ont été supprimées;

—	 les classes de surface 1 à 4 ont été conservées et nommées A, B, D et E et une classe de qualité de 
surface supplémentaire a été introduite en tant que classe de qualité de surface C;

—	 la différence entre les discontinuités superficielles et les discontinuités prononcées a été éliminée 
en raison de l'impossibilité pratique de faire la distinction entre les deux;

—	 la partie admissible de matériau défectueux za et zb a été enlevée et seule z a été conservée.
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Classes de qualité de surface des barres et fils-machine 
laminés à chaud

1	 Domaine d'application

Le présent document spécifie les spécifications techniques de livraison relatives à la qualité de surface 
des barres de section ronde, carrée, hexagonale et du fil machine en acier laminé à chaud avec des 
dimensions nominales dN compris entre 5  mm et 200  mm. Le présent document est applicable aux 
produits transformés à froid et aux aciers à outils, si cela est convenu au moment de l’appel d’offres et de 
la commande entre le fabricant et l'acheteur.

Par accord entre le fabricant et l’acheteur, le présent document peut également être appliquée à d'autres 
profilés spéciaux.

Le présent document est plus particulièrement applicable aux aciers à usages mécaniques, et aux aciers 
de construction.

Le présent document ne renferme aucune spécification relative à la profondeur admissible de 
décarburation.

NOTE	 La détermination de la profondeur de décarburation est décrite dans l'ISO 3887.

Les normes de matériaux pour barres et fil machine en acier peuvent exclure l'utilisation de l'une 
quelconque des classes de qualité de surface prévues dans le présent document. Elles peuvent également 
renfermer des spécifications pour la qualité de surface divergentes par rapport à ce présent document. 
Dans ce cas, les spécifications de la norme de matériau prévalent.

2	 Références normatives

Les documents suivants cités dans le texte constituent, pour tout ou partie de leur contenu, des 
exigences du présent document. Pour les références datées, seule l’édition citée s’applique. Pour les 
références non datées, la dernière édition du document de référence s’applique (y compris les éventuels 
amendements).

ISO 6929, Produits en acier — Vocabulaire

3	 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et les définitions de l'ISO 6929 ainsi que les suivants, 
s’appliquent.

L’ISO et l’IEC tiennent à jour des bases de données terminologiques destinées à être utilisées en 
normalisation, consultables aux adresses suivantes: 

—	 ISO Online browsing platform: disponible à l’adresse https:​//www​.iso​.org/obp

—	 IEC Electropedia: disponible à l’adresse http:​//www​.electropedia​.org/

3.1
unité de livraison
On entend par unité de livraison une quantité d'acier de même nuance, même coulée, même dimension 
et mêmes exigences de qualité superficielle, livrée en une seule fois, sauf spécification contraire à la 
commande ou dans la norme de produit
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3.2
discontinuité
irrégularité géométrique orientée vers l'intérieur du matériau

3.3
imperfection
discontinuité (3.2) d’une profondeur inférieure ou égale à la valeur limite spécifiée qui peut ne pas 
être réparée

3.4
défaut
discontinuité (3.2) d’une profondeur supérieure à la valeur limite spécifiée

3.5
pourcentage z
pourcentage maximal de produits défectueux dans l’unité de livraison (3.1) en pourcentage de la 
masse livrée

4	 Commande et désignation

4.1	 Commande

Lorsque la Norme internationale appropriée spécifiant les exigences de qualité pour le matériau ne 
renferme aucune spécification précise sur la classe de qualité de surface requise et le pourcentage 
quantitatif admissible de matériau défectueux, les détails suivants doivent être donnés dans la 
commande suivante:

a)	 La classe de qualité de surface (voir le Tableau 1), sauf la classe A ou la classe du défaut;

b)	 Le pourcentage maximal admissible z de produits défectueux dans l’unité de livraison totale (pour 
la valeur du défaut, voir le Tableau 1, d'autres valeurs peuvent être convenues au moment de l’appel 
d’offres et de la commande);

c)	 le type de contrôle qui est laissé au choix du producteur s'il n'est pas spécifié au moment de l’appel 
d’offres et de la commande.

NOTE	 Des indications pour appliquer les classes de qualité de surface sont données dans l’Annexe A.

4.2	 Désignation

Les exigences de qualité de surface requise sont à indiquer dans la désignation conformément au 
Tableau 1. Deux exemples de désignations possibles sur la base de la technique adoptée par le client 
pour l'échantillonnage (par exemple, plan de contrôle, contrôle statistique du processus, etc.).

EXEMPLE 1	 Pour une classe de qualité de surface convenue B et un pourcentage maximal z de produits 
défectueux de 1 % (valeur du défaut) dans la totalité de l’unité de livraison.

État de surface ISO 9443 - classe B

EXEMPLE 2	 Pour une classe de qualité de surface convenue C et un pourcentage maximal z de produits 
défectueux de 0,5 % dans la totalité de l’unité de livraison.

Qualité de surface ISO 9443 - class C- z 0,5

5	 Prescriptions

La qualité de la surface doit être conforme aux exigences des classes de qualité de surface définies dans 
le Tableau 1 (voir également la Figure 1) et doit être spécifiée ou convenue conformément aux 4.1 et 4.2.
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