NORME INTERNATIONALE 1SO 2938-1974 (F)/ERRATUM

Publié 1979-01-15

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION®MEXAYHAPOOAHAR OPITAHU3AUUA NO CTAHOAPTU3ALUUUGORGANISATION INTERNATIONALE DE NORMALISATION

Barres creuses en acier, pour usinage

ERRATUM

Page 3

Dans le tableau 4, ligne D = 132, série 4, la valeur a doit étre 26 au lieu de 25.
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Barres creuses en acier, pour usinage

1 OBJET ET DOMAINE D'APPLICATION

La présente Norme Internationale spécifie les caracté-
ristiques des barres creuses sans soudure a paroi épaisse,
en acier, destinées a la fabrication de pieces usinées tubu-
laires et annulaires. '

2 REFERENCES
ISO 375, Acier — Essai de traction sur tubes.

ISO/R 404, Conditions générales techniques de livraison
pour l’acier.

1SO 2566/1, Acier — Conversion des valeurs d’allongement —
Partie | : Acier au carbone et acier faiblement alliés.

3 DESIGNATION POUR LA COMMANDE

La barre creuse doit étre désignée par la référence a la
présente Norme Internationale, la nuance et |’état de |'acier,
les diameétres extérieur et intérieur, la quantité exigée, et,
dans le cas de longueurs précises, la valeur requise.

Exemple : Barre creuse conforme a 1'1SO 2938, acier
nuance 1, état normalisé, D 63 mm, DI 32 mm,. .. kg, en
longueurs courantes.

De plus, I'acheteur doit spécifier les points suivants :
a) type des essais;
b) documents a fournir.

Si I'acheteur a des exigences spéciales concernant le procédé
de normalisation, la protection de surface et I'emballage,
ces points doivent également étre indiqués.

4 MATERIAU

4.1 Procédé d’élaboration de |'acier

L’acier doit étre élaboré au four Martin ou au four élec-
trique, ou par l'un des procédés a base d'oxygéne
commercialement pur. D’autres procédés peuvent étre
utilisés aprés accord entre acheteur et fabricant. Si
I’acheteur le demande, il doit étre informé du procédé
d’élaboration utilisé pour I'acier.

4.2 Désoxydation

L'acier doit étre complétement calmé.

5 FABRICATION DU PRODUIT

Les barres creuses doivent étre fabriquées par un procédé
sans soudure; elles peuvent étre finies a chaud ou a froid, au
choix du fabricant.
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6 ETAT DE LIVRAISON

6.1 Les barres creuses sont livrées normalement 3 I'état
fini & chaud et avec les caractéristiques indiquées dans le
tableau 3. Toutefois, aprés accord entre acheteur et fabri-
cant, elles peuvent étre livrées & I’état normalisé ou aprés
tout autre traitement thermique.

6.2 A moins de spécifications contraires dans la demande
d'offre et la commande, les barres creuses finies 3 froid
doivent étre livrées a I'état normalisé.

7 COMPOSITION CHIMIQUE

7.1 Analyse sur coulée

L'acier doit avoir, en analyse sur coulée, la composition
indiquée dans le tableau 1, en fonction de la nuance
spécifiée.

TABLEAU 1 — Composition chimique (sur coulée)

N::"' c% Si % Mn % P% S%
1 <0,20 <0,50 <16 ('<0,085 | </0,045

2 10,3220,39 {0,1530,40 (0,503 0,80 {<0,035|<0,035

NOTE — La nuance 2 est conforme 2 la nuance C 35 e du document
ISO/TC 17/SC 4 N 505).

7.2 Analyse sur produit

Si une analyse de contréle sur produit est imposée, les
écarts admissibles indiqués dans le tableau 2 s’appliquent &
I"analyse sur coulée spécifiée dans le tableau 1.

TABLEAU 2 — Ecarts admissibles par rapport

a la composition spécifiée

Elément Maximum d.e la f);:r:a:‘:::ri:s afbllae
gamme spécifée composition spécifiée
C <0,40 +0,03
Si < 0,50 + 0,05
Mn <20 +0,10
P < 0,050 + 0,005
< 0,050 + 0,005

NOTE — Les écarts sont applicables, sauf dans les cas ot seuls des
maximums sont spécifiés, soit au-dessus, soit au-dessous des limites
spécifiées de la gamme, mais pas 3 la fois au-dessus et au-dessous
pour le méme élément de différents produits échantillons provenant
de la méme coulée. Quand seuls des maximums sont spécifiés, les
écarts sont seulement positifs.

8 CARACTERISTIQUES MECANIQUES ET TECHNO-
LOGIQUES

8.1 Caractéristiques mécaniques

Les|bartes creuses doivent étre conformes aux spécifications
ductableau 3« )

Pour-les traitements & chaud autres que la normalisation, les
caractéristiques doivent étre définies par accord entre
I’acheteur et le fabricant, au moment de la demande d’offre
et de la commande.

TABLEAU 3 — Caractéristiques mécaniques

, épaisseur .
Nuance Etat de de paroi ReL min. Bm Allongement min.
° livraison A % sur 5,65/ Sy
mm N/mm?2 kgf/mm?2 N/mm?2 kgf/mm2
<16 335 34 490 a 610 50 4 62 21
Fini a chaud 163 30 315 32 490 4 610 50 a 62 21
> 30 295 30 490 3 610 50 a 62 21
1
<16 345 35 490 4 610 50 a 62 21
Normalisé 16 a 30 325 33 4903610 50 a 62 21
> 30 315 32 490 3 610 503 62 21
Fini 3 chaud <16 275 28 490 a 640 50 a 65 21
2 > 16 265 27 490 a 640 50 a 65 21
Normalisé <16 275 28 4904 610 50 4 62 21
> 16 265 27 4903610 50 462 21




8.2 Soudabilité

La nuance 1 est considérée généralement comme soudable.
Des précautions sont habituellement requises pour le
soudage de la nuance 2. Toutefois, la soudabilité générale
de ces aciers ne peut étre garantie car leur comportement,
pendant et aprés le soudage, dépend des conditions de
soudage, des dimensions de la barre creuse et de son utili-
sation finale.

9 ASPECT

Les barres creuses doivent avoir un fini d’usine
correspondant au procédé de fabrication employé et au
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traitement thermique utilisé. Les extrémités doivent étre
coupées d'équerre et exemptes de bavures.

Pour les défauts superficiels, la rectification et les défauts
internes, les prescriptions indiquées en 8.1, 8.2 et 8.3 de
1"'ISO/R 404 sont applicables.

10 DIMENSIONS ET TOLERANCES

10.1 Dimensions

Les dimensions doivent étre conformes aux valeurs du
tableau 4.

TABLEAU 4 — Dimensions théoriques

Valeurs en millimétres

D Série 1 Série 2 Série 3 Série 4 Série 5
DI a DI a DI a DI a Dl a
32 - ~ - - 20 6 - - 16 8
36 25 5,5 — - 20 8 — — 16 10
40 28 6 — - 25 7.5 — - 20 10
a5 32 6,5 — — 28 8,5 = —_ 20 12,5
50 36 7 — — 32 9 — —_ 25 12,5
56 40 8 — — 36 10 - —_— 28 14
63 50 6,5 45 9 40 11,6 36 13,5 32 15,5
71 56 7,5 50 10,6 45 13 40 15,5 36 17,5
75 60 7.5 56 9,5 50 12,5 45 15 40 , 17,5
80 63 8,5 56 12 50 15 45 175 40 20
85 67 9 61 12 55 15 50 17,5 45 20
90 71 9,5 67 11,5 63 13,5 56 17 50 20
95 75 10 69 13 63 16 56 19,5 50 22,5
100 80 10 75 12,5 71 14,5 63 18,5 56 22
106 85 10,5 80 13 71 17,5 63 21,5 56 25
112 90 11 85 135 80 16 71 20,5 63 24,5
118 95 11,5 90 14 80 19 71 23,5 63 27,5
125 100 12,56 95 15 90 17,5 80 22,5 71 27
132 106 13 98 17 90 21 80 25 71 30,5
140 112 14 106 17 100 20 90 25 80 30
150 125 12,5 118 16 106 22 95 27,5 80 35
160 132 14 122 19 112 24 100 30 90 35
170 140 15 130 20 118 26 110 30 100 35
180 150 15 140 20 125 27,5 112 34 100 40
190 160 15 150 20 132 29 118 36 106 42
200 160 20 — — 140 30 - - 112 44
212 170 21 — — 150 31 — — 125 43,5
224 180 22 — - 160 32 — — 132 46
236 190 23 — — 170 33 — — 140 48
250 200 25 — — 180 35 — — 150 50

NOTE — Comme indiqué au chapitre 3, les barres creuses sont habituellement désignées par le diamétre extérieur et le diametre intérieur.

L'épaisseur de paroi a est donnée au tableau 4 pour information.



I1SO 2938-1974 (F)

10.2 Tolérances
Les écarts sur dimensions ne doivent pas dépasser les valeurs
suivantes :

— diamétre extérieur : T 2 % avec minimum de 1 mm
0

— épaisseur de paroi : |I'épaisseur minimale ne doit pas
étre inférieure a 95 % de I'épaisseur théorique; aucune
épaisseur maximale n’est fixée.

10.3 Dimensions aprés usinage

Le fabricant doit indiquer & I’acheteur les valeurs du
diamétre extérieur maximal sans défaut, et du diamétre
intérieur minimal, qui peuvent étre usinés pour chaque
dimension de barre creuse en relation avec les valeurs des
diamétres extérieur et intérieur, et de la longueur maximale
de l'unité usinée, pour laquelle jouent ces dimensions aprés
usinage.

Le fabricant doit indiquer également, pour chaque dimension
de barre creuse, la masse moyenne par unité de longueur.

10.4 Rectitude

L’écart de rectitude ne doit pas dépasser 1,5 pour 1 000,
celui-ci étant mesuré sur la longueur totale de chaque barre
creuse. Des tolérances plus sévéres de'rectitude peuvent'étre
convenues entre acheteur et fabricant.

10.5 Longueurs

Sauf demande spéciale du client, les barres creuses seront
livrées en longueurs courantes.

Si des longueurs précises sont spécifiées, la valeur exacte
doit étre indiquée par l'acheteur au moment de la
commande. Dans ce cas, les barres creuses doivent étre
livrées avec une tolérance, fonction de la longueur spécifiée,
comme suit :

6metplus: * 1(5)’"’"

de3mz‘36m:+18mm

moins de 3 m : suivant accord.

11 ESSAIS

Le client doit indiquer dans sa demande d’offre et sa
commande, parmi les procédés de vérification énumérés au
chapitre 4 de I'ISO/R 404, celui Gui doit étre utilisé.

Les essais suivants doivent étre effectués :
— examen visuel;
— essai de traction, en conformité avec 11.2.

11.1 Examen visuel

Chaque barre creuse doit étre soumise & un examen visuel.
11.2 Essai de traction

11.21 E'chanti//onnage

L'essai de traction doit étre effectué sur une éprouvette
longitudinale, aux dimensions spécifiées dans I'ISO R/375.

4

Les éprouvettes doivent étre prélevées sur des échantillons
découpés a I'extrémité des barres creuses, 3 raison de :

— pour D<100 mm :
creuses;

un essai par lot de 400 barres

— pour D =100 mm : un essai par lot de 200 barres
creuses.

Si le nombre de barres creuses est inférieur a 400 ou 200
respectivement, cette quantité doit étre considérée comme
un lot.

Un lot est une quantité convenable de barres creuses de
mémes dimensions, de méme nuance d’acier, tel qu’un
nombre approprié de barres creuses prélevées au hasard, en
vue des essais, représente bien |’'ensemble de la fabrication.

11.2.2 Mode opératoire

L’essai de traction doit é&tre effectué a la température am-
biante, conformément aux prescriptions de I'1SO 375. Par
cet essai seront déterminés la résistance a la rupture R,,,, la
limite d'élasticité R, _, et |'allongement pour cent A; les va-
leurs obtenues devront correspondre a celles du tableau 3.

L’allongement pour cent doit étre rapporté a une longueur
eptre reperes, de, 5,65 \/S_o Si d’autres longueurs entre
reperes sont.utilisées,  ['allongement correspondant sur
5,65\/—3: doit étre obtenu conformément a I'1SO 2566/1.
Enbcasidelitige, la longueur entre repéres 5,65\/8—0 doit
étre utilisée.

12 . CONTRE-ESSAIS
Les-régles | indiquées en 6.5 et 7.6 de I'ISO/R 404 sont
applicables.

13 DOCUMENTS

L'acheteur doit indiquer, au moment de la demande d’offre
et de la commande, quels sont les documents indiqués au
chapitre 4 de I'ISO/R 404, qui doivent étre fournis.

14 MARQUAGE
14.1 Les barres creuses doivent étre marquées lisiblement
pour indiquer :

a) la marque du fabricant;

b) le symbole d'identification de la nuance d’acier.
14.2 Pour les tubes de petit diamétre qui sont livrés en
bottes, les indications de 14.1 peuvent étre reportées sur

une étiquette fixée solidement a la botte ou a I'emballage
dans lequel ils seront expédiés.

15 PROTECTION POUR LE TRANSPORT

A défaut d'accord entre le client et le fabricant, les barres
creuses peuvent étre livrées sans protection, ou avec la
protection habituelle d’usine du fabricant.

16 EMBALLAGE

L'emballage doit étre d'un type agréé par le client et le
fabricant.
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