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Acier — Désignation des axes des éprouvettes

0 INTRODUCTION

Les propriétés mécaniques d'un produit métallique, parti-
culiérement celles caractérisant sa déformabilité et sa téna-
cité, telles que l'allongement de rupture, la striction, la
résistance a la rupture et au choc, dépendent de la position,
dans le produit, de I'éprouvette sur laquelle sont mesurées
ces propriétés. La présente Norme Internationale propose
une méthode de désignation de la position de |’éprouvette
en relation avec son influence sur les propriétés.

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION

1.1 La présente Norme Internationale spécifie un systéme
de coordonnées permettant I'identification des axes des
éprouvettes en relation avec la direction des fibres.

1.2 Elle s'applique aussi bien aux éprouvettes,non
entaillées qu’aux éprouvettes entaillées;

1.3 Le systéme présenté n’est utilisable que lorsqu’un
systétme uniforme de fibres peut étre identifié sans
ambiguité (voir également 4.2 et I'annexe).

2 SYSTEME DE DESIGNATION

2.1 La base de la méthode de désignation est |'adoption
d’un systéme de coordonnées, dans le produit métallique,
tel que :

1) l'axe des X coincide avec la direction principale
du fibrage;

2) l'axe des Z coincide avec la direction de la force
principale de mise en forme;

3) I'axe des Y est perpendiculaire aux axes X et Z.

2.2 Lorsqu’on applique ce systéme aux produits actuels,
les conditions complémentaires suivantes sont également
valables :

1) toutes les éprouvettes perpendiculaires a la fibre du
produit dont les fibres n‘ont qu’une seule direction, ce
qui, conformément aux définitions ci-dessus, rend équi-
valentes les éprouvettes Y et Z, sont désignées
éprouvettes Z;

2) dans une section cylindrique avec une fibre axiale, la
direction radiale constitue I’axe des Z;

3) toutes les éprouvettes paralléles a la surface de toles
élaborées avec un méme taux de déformation dans deux
directions perpendiculaires, ce qui, conformément aux
définitions ci-dessus, rend équivalentes les éprouvettes
X et Y, sont désignées éprouvettes Y.

2.3 Ce systéme ouvre la possibilité de désigner avec préci-
sion toutes les positions d'éprouvettes pouvant se présenter,
et méme les positions qui ne coincident pas avec |‘'un des
trois axes de ce systéme de coordonnées peuvent étre défi-
nies par une simple combinaison des deux lettres relatives.

2.4 Des exemples de ce systéme sont donnés ci-apreés :

1).Une éprouvette prise parallélement a la direction du
fibrage d’'une barre (géométriquement, une éprouvette
longitudinale) est une éprouvette X (ou orientée dans la
direction des X).

2) Une éprouvette prise perpendiculairement a la direc-
tion) ducfibrage/(lamele) d’une tdle, de fagon que son
axe coincide avec le grand cété de la lamelle (géométri-
quement, une éprouvette transversale), est une
éprouvette Y (ou orientée dans la direction des Y).

3) Une éprouvette dont I‘axe est orienté en travers
de I'épaisseur d'une tdle (éprouvette en travers) est une
éprouvette Z.

4) Les éprouvettes prélevées soit longitudinalement,
soit transversalement, dans un tube (3 paroi mince) a
fibres hélicoidales, sont des éprouvettes XY.

25 Les exemples donnés en 2.4 et des exemples addi-
tionnels, applicables aux éprouvettes non entaillées, sont
indiqués dans les figures 1 a 5. Il est a noter que |'échelle
de reproduction de ces dessins n'est pas la méme dans tous
les cas et que |'endroit du prélévement des éprouvettes et
I’échantillonnage effectif ne reflétent pas toujours la
réalité. Ces dessins, et en particulier la position des éprou-
vettes, ont été idéalisés afin de montrer aussi clairement que
possible les différentes méthodes de désignation- de la
position des éprouvettes par le systéme des coordonnées X,
Y, Z.

3 IDENTIFICATION DES EPROUVETTES A ENTAILLE

3.1 Le systéme décrit au chapitre 2 donne également la
possibilité de combiner la désignation de la position de |'axe
de l'éprouvette avec la désignation de la direction dans
laquelle se propage la rupture pendant l|'essai. Cela est
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important dans le cas d'éprouvettes entaillées ou d’éprou-
vettes pour |'étude de la mécanique de la rupture. Séparée
par un trait d’'union, cette désignation suit la désignation de
la position donnée au chapitre 2.

3.2 Des exemples de ce systétme sont donnés ci-aprés
(d’autres exemples sont montrés aux figures 6 a 8) :

1) Une éprouvette a entaille, telle que celle décrite en
2.4, paragraphe 2), et dont |'entaille est perpendiculaire
a la surface de la t6le de fagon que la rupture se propage
dans la direction des X, est désignée éprouvette Y-X.

2) Une éprouvette a entaille, telle que celle décrite en
2.4, paragraphe 4), et dont l'entaille est telle que la
rupture se propage dans la direction des Z, est désignée
éprouvette XY-Z.

4 APPLICATION DU SYSTEME DE DESIGNATION
AUX PROPRIETES CITEES DANS LES SPECIFICA-
TIONS DE QUALITE

4.1 Application

Comme cela est indiqué dans l’annexe, la position de
I'éprouvette en relation avec le fibrageyest seulement )'une
des caractéristiques requises pour confirmer les’propriétés
qui doivent étre obtenues. De plus, la position d'uneéprou-
vette par rapport a la fibre est suffisamment définie“dans
des produits simples uniquement lorsque le mode de fabri-

cation est bien connu. Par conséquent, la position par
rapport a la direction du fibrage, la position géométrique
dans le produit et les différents effets additionnels men-
tionnés a I'annexe doivent, en régle générale, étre pris en
considération lors de I’estimation de l’‘importance d'une
position particuliére de |’éprouvette.

4.2 Limites d’application

421 Ce systéme peut étre utilisé pour désigner la position
des éprouvettes par rapport a la direction du fibrage unique-
ment lorsqu’une direction uniforme des fibres peut étre
identifié¢e. Dans tous les autres cas, la position de
I’éprouvette doit étre reliée a la géométrie du produit et
étre indiquée sur un dessin, avec une description bréve de
la méthode de production de ce produit (c’est-a-dire moulé,
forgé, etc.).

(La position des éprouvettes dans les produits sidérurgiques
réels doit étre définie dans les spécifications de qualité
correspondantes.)

4.2.2 Les cas pour lesquels différents produits peuvent
étre comparés dépendent des circonstances et peuvent
différer plus ou moins les uns des autres. Ainsi, des relations
numériques) entre 'les’ valeurs. des propriétés obtenues de
cette facon, pour différentes positions de |’éprouvette par
rapport 4a- la diréction du fibrage, peuvent s‘appliquer
uniqguement a° ce cas particulier et ne doivent pas étre
généralisées.



ISO 3785-1976 (F)

FIGURES 1 a 5 — Désignation des éprouvettes non entaillées

FIGURE 1 — Produits plats laminés

FIGURE 3 — Tube (fibre axiale)
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FIGURE 4 -+ Tube a paroi-mince avec fibre hélicoidale

FIGURE 5 — Produit plat (non basique)
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FIGURES 6 a 8 — Désignation des éprouvettes entaillées
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FIGURE 6 — Principaux plans de rupture — Produits plats laminés
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FIGURE 7 — Plan de rupture — Sections cylindriques
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FIGURE 8 — Plan de rupture (non basique)
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ANNEXE

INFLUENCE DU TRAVAIL MECANIQUE SUR LA STRUCTURE ET LES PROPRIETES D'UN MATERIAU

A.1 Lors de la solidification des métaux en fusion, des
dendrites apparaissent puis forment des grains qui peuvent
s'allonger, soit dans la direction du refroidissement ot il
existe de forts gradients de température, soit dans une
direction plus ou moins équi-axiale lorsque le refroidisse-
ment a lieu a des gradients de température plus faibles. En
outre, des composés intermétalliques de forme irréguliére
peuvent se former et des particules non métalliques a peu
prés équi-axiales peuvent étre incluses.

Lors du formage & chaud, une recristallisation se produit, de
nouveaux grains se forment et les particules intermétalliques
et non métalliques peuvent également changer de forme.
La déformation accrue du métal produit, a I'intérieur des
grains, une certaine orientation préférentielle des cristaux
et les particules intermétalliques et non métalliques, si elles
sont suffisamment ductiles, tendent a s'étirer dans la
direction de I’allongement maximal du métal.

Pendant le formage a froid, les grains ne se recristallisent
pas, mais ils s’étirent dans la direction de |‘allongement ‘du
produit et les particules intermétalliques et non métalliques
peuvent s’allonger davantage.

Ainsi, les métaux ont tendance & devenir plus anisotro-
piques pendant le formage mécanique et, plus particuliére-
ment, pendant le formage a froid(c’est-a-dire au-dessous.de
la température de recristallisation). Par conséquent, les pro-
priétés varient dans les différentes directions a I'intérieur du
produit et l'identification des axes des éprouvettes est
indispensable, afin de représenter les caractéristiques du
produit.

A.2 Dans beaucoup de cas, la géométrie du produit donne
une indication de la direction du fibrage. Par exemple, on
observe un fibrage dans le sens longitudinal d’une barre ou
d’un profilé obtenu(e) par laminage ou extrusion; dans la
tole, le fibrage apparait essentiellement dans le sens du
laminage, généralement le plus long des deux axes princi-
paux.

En raison de cette fréquente coincidence de la direction du
fibrage avec |'axe longitudinal du produit, la position
d’une éprouvette (c’est-a-dire la direction de son axe
longitudinal) est généralement reliée 3 la géométrie du
produit. Des éprouvettes prises parallélement a I'axe longi-
tudinal d’une barre ou d'un profilé, laminéle) ou
extrudé(e), sont en conséquence appelées éprouvettes longi-
tudinales, alors que les éprouvettes prises dans une direction
transversale a |'axe longitudinal du produit sont appelées
éprouvettes transversales; ces dernidres sont en outre
différenciées en éprouvettes transversales longues et
éprouvettes transversales courtes, lorsque les dimensions
transversales du produit différent de 1,5 ou plus, par
exemple.

Une difficulté se présente lorsque la direction de défor-
mation principale du produit est connue et différe de son
grand axe, par exemple dans le cas de tdles courtes décou-
pées dans une large bande laminée. 1l est alors indispensable
de’ rapporter” ce fait. |Enconséquence, toutes précisions
ayant trait a la géométrie du produit, telles les éprouvettes
tangentielles, <les \éprouvettes radiales ou les éprouvettes
axiales, s'avérent souvent insuffisantes lorsqu’il est question
de définir la position de I'éprouvette par rapport au fibrage,
si>:la’ méthode d'élaboration n’est pas précisée. Cela est
particuliérement(le-cas des/piéces forgées.

A.3 En plus de la position de I'éprouvette par rapport a la
direction du fibrage, d'autres facteurs sont également
importants, tels que le type du produit, sa composition
chimique, son mode de fabrication et son traitement
thermique. Lors de I'’examen de la position d’une
éprouvette eu égard aux propriétés qui peuvent étre
obtenues, tous ces facteurs doivent étre pris en considéra-
tion. Cela, cependant, ne peut étre fait que dans les spéci-
fications de qualité correspondantes.
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