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Steel products —
Definitions and
classification

Produits en acier —
Définition et
classification

1 Scople and field of application

1.1 This |International Standard defines and classifies steel
products agcording to

aj thelr stage of manufacture;
b) the|r shape and dimensions');

c) the|r appearance.

Although the products are generally classified independently of
their end \Jses or manufacturing processes, it has sometimes
been necegsary to make reference to these criteria.

1.2 Section one defines and classifies steel industry
products?,

1.3 Section two defines and classifies other steel products.as
follows :

a) powder metallurgy products;

b) castings;

c) forIed finished and stamped finished products;
d) bright products;

e) cold-formed products;

f) weldled sections;

gl wirg;

h) tubes, hollow sections and hollow bars.

1 Objet et domaine d’application

1.1 La présente Norme internationdle a poyr but de définir et
de classer les produits en acierdidpreés

aj leur stade de fabrication;
b) leurs formes et\gurs dimensions';

c) leur aspéct.

ger de leurs possibilités d’utilisation ou des pfocessus de fabri-

Bien que lés/produits aient été généralement dlassés sans préju-
cation, il'a parfois été nécessaire de faire appel a ces critéres.

1:2 La section un définit et classe les prodjits sidérurgiques
proprement dits?),

1.3 La section deux définit et classe les autres produits en
acier comme suit :

a) les produits de la métallurgie des poudres;
b) les pieces moulées;

c) les produits finis forgés et estampés;
d) les produits blancs;

e) les produits formés & froid;

f) les profilés soudés;

g) les fils;

h) les tubes, profilés creux et barres creuses.

2 References

ISO/R 286, /SO systemn of limits and fits — Part 1 : General,
tolerances and deviations.

1) All dimensions given in this International Standard are nominal.

2) The term ‘‘steel industry products’’, in the strict sense of the
expression, is not yet currently applied in all countries. Its introduction
should bring about harmonization, particularly in the field of statistics,
without changing anything in existing practices.

2 Références

ISO/R 286, Systéeme /SO de tolérances et d‘ajustements —
Partie 1 : Généralités, tolérances et écarts.

1) Toutes les dimensions chiffrées de la présente Norme internatio-
nale sont des dimensions nominales.

2) Le terme «produits sidérurgiques proprement dits» au sens précis
de I'expression n’est pas encore couramment utilisé dans tous les pays.
Son introduction devrait provoquer une harmonisation, notamment
dans le domaine des statistiques sans rien changer dans les pratiques
actuelles.
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ISO/R 657, Dimensions of hot-rolled steel sections

— Part 1: Equal-leg angles — Metric series — Dimensions
and sectional properties.

— Part 2 : Unequal-leg angles — Metric series — Dimen-
sions and sectional properties.
ISO 1035, Hot-rolled steel bars
— Part 1 : Dimensions of round bars.
— Part 2 : Dimensions of square bars.

— Part 3 : Dimensions of flat bars.

ISO/R 657, Dimensions des profilés laminés & chaud

— Partie 1 : Corniéres & ailes égales — Série métrigue —
Dimensions et caractéristiques rapportées aux axes.

— Partie 2 : Corniéres a ailes inégales — Série métrique —
Dimensions et caractéristiques rapportées aux axes.
ISO 1035, Barres en acier laminées & chaud
— Partie 1 : Dimensions des barres rondes.
— Partie 2 : Dimensions des barres carrées.

— Partie 3 : Dimensions des barres plates.

ISO 1111, Single cpld-reduced tinplate and single cold-reduced
blackplate

— Part 1 : Eledtrolytic and hot-dipped tinplate sheet and
blackplate sheef.

— Part 2 : Eledtrolytic tinplate coil and blackplate coil for
subsequent cuting into sheet form.

ISO 3575, Continupus hot-dip zinc-coated carbon steel sheet
of commercial, lock-forming and drawing qualities.

ISO 5002, Hot-rolléd and cold-reduced electrolytic zinc-coated
carbon steel sheet|of commercial and drawing qualities.

ISO 1111, Fer-blanc et fer noir laminés & froid par’simple réduc-
tion
— Partie 1 : Feuilles de fer-blanc obtenues par dlectrolyse
et par immersion a chaud et feuilles.de fer noir.

— Partie 2 : Bobines de fer-blani® électrolytique|et de fer
noir, destinées au découpage. ultérieur en feuilles|

ISO 3575, Téles en acier au-carbone galvanisées en continu par
immersion & chaud, de, qualité commerciale, pour|pliage et
agrafage ou pour emboutissage.

ISO 5002, Télesen acier au carbone laminées a chaud et & froid
revétues par‘zingage électrolytique (tdles électro-zinguées) de
qualité commerciale et pour emboutissage.
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Section one :
Steel industry products

3 General classification

The range of products covered in Section one of this Inter-
national Standard is grouped into three main categories accord-
ing to their_stage of manufacture :

ISO 6929 : 1987 (E/F)

Section un :

Produits sidérurgiques proprement

dits

3 Classification générale

L'ensemble des produits considérés dans la Section un de la
présente Norme internationale est groupé en trois catégeries

principales selon leur stade de fabrication :

a) crdde products {(clause 4);
b) se[i~finished products (clause 5);

c) rolled finished products and end products (clause 6)
and fin|shed products forged in lengths {clause 7).

4 Crude products
crude prdducts : Products which are either in the liquid state
(see 4.1) dr solid in the form of ingots (see 4.2)").

4.1 liquid steel : Steel in the liquid state ready for pouring
and obtairjed directly from the melting of raw materials. A dis-
tinction is [made between the following :

4.1.1 liqyid steel for pouring into ingot moulds or for;conti-
nuous casling;

4.1.2 liqyid steel for castings.

4.2 ingdts? : Products obtained by, potring liquid steel intc
a mould of a shape appropriate to-the-subsequent processing?
into semi-finished or finished products, generally by hot rolling
or forging?.

The shapg generally resembles a pyramid or truncated cone;
the side Tn‘aces miay )be corrugated and the corners more
or less royinded, Depending on their subsequent conversion

a) produits bruts (voir chapitre 4);
b) demi-produits (voir chapitre 5);

c) produits finis laminés et)produits fina
et produits finis forgés.Jongs (voir chapit

4 Produits bruts

s (voir chapitre 6)
e7).

produits ‘bruts : Produits qui se présentent soit sous forme
liquide {voir 4.1), soit sous forme de lingots dolides (voir 4.2) ",

41 acier brut liquide : Acier 3 I'état liqui
et provenant directement de la fusion de ma
y a lieu de distinguer :

4.1.1 {'acier brut liquide pour coulée en lin
continue;
4.1.2 Vacier brut liquide pour piéces moulé

4.2 lingots? : Produits obtenus par coulé
dans un moule de forme appropriée aux pro
mation ultérieure3 en demi-produits ou prod
ment par laminage & chaud ou forgeage?.

Leur forme ressemible généralement a une
cone tronqué; leurs faces latérales peuvent
angles sont plus ou moins arrondis. Suivar]

e prét a la coulée
ieres premiéres. il

jotiéres ou coulée

ES.

P de I'acier liquide
cédés de transfor-
its finis, générale-

byramide ou a un
etre ondulées, les
t les sujétions de

1) Production statistics include under the definition of “crude steel”
not only solid products obtained by casting into ingot moulds and
liquid steel for castings, but also solid products obtained by continuous
casting which are otherwise regarded as semi-finished products (see
footnote 4 to 4.2).

2) Ingots for the production of seamiess tubes are classified as crude
products.

3) In the case of ingots remelted by the vacuum arc or electroslag
process, the products are obtained by melting, in a mould of appro-
priate shape, steel electrodes that have been previously cast, forged or
rolled.

4) Although their structure is similar to that of ingots, products ob-
tained by continuous casting are regarded in this International Stan-
dard and in delivery statistics as semi-finished products according to
their shape and dimensions, while in production statistics they are
regarded as crude products.

1) Les statistiques de production comprennent s

ous la dénomination

«acier brut» non seulement les produits solides obtenus par coulée en
lingotiéres et l'acier brut liguide pour piéces moulées, mais aussi les
produits solides obtenus par coulée continue qui, autrement, sont con-
sidérés comme demi-produits {voir note 4 de 4.2).

2) Les lingots pour la production de tubes sans soudure sont classés
comme produits bruts.

3) Dans le cas de lingots refondus par les procédés a I'arc sous vide
ou électroslag, les produits sont obtenus par fusion d'électrodes d’acier
moulé, forgé ou laminé dans un moule de forme appropriée.

4) Bien que leur structure soit analogue a celle des lingots, les pro-
duits obtenus par coulée continue sont comptés dans !a présente
Norme internationale et dans les statistiques de livraison comme demi-
produits d'aprés leurs formes et dimensions, alors que dans les statisti-
ques de production, ils sont considérés comme des produits bruts.
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requirements, and without altering their classification as
"ingots’’, they may

a) have been

totally or partially dressed, for example by

tool or torch, to remove surface defects;

b) have been shortened (top or bottom cropping) or have
been cut into lengths to facilitate the envisaged conversion;

c) or have undergone both operations.

According to their

cross-section, they are classified as ingots

leur transformation ultérieure et sans que cela modifie leur
dénomination, les lingots peuvent

a) avoir été écroltés, par exemple a 'outil ou au chalu-
meau, totalement ou partiellement, pour éliminer des
défauts de peau;

b) avoir été raccourcis (chutage de téte ou de pied) ou
coupés en troncons pour mieux se préter a la transformation
envisagée;

c) ou avoir subi les deux opérations

(see 4.2.1) or slab

4.2.1 ingots hav
tangular (the wid
polygonal, round,
rolled.

4.2.2 slab ingots

ingots (see 4.2.2).

b a cross-section which may be square, rec-
th being less than twice the thickness),
bval or shaped according to the profile to be

have a rectangular cross-section, the width

being equal to or greater than twice the thickness.

5 Semi-finished products

semi-finished prd
or forging of ingo)
intended for conv
forging.

Their cross-sectior

ducts : Products obtained either by rolling
ts or by continuous casting, and generally
ersion into finished products by rolling or

can be of various shapes (see 5.1 to 5.4);

the cross-sectional dimensions are constant along the length,

with wider toleran
products, and the

The side faces are
taining rolling or fq

es than those of the corresponding finished
corners are more or less rounded.

sometimes slightly convex or'concave, re-
rging marks, and may be partially or totally

dressed, for example by tool, torch or grinding.

The semi-finished

products defined in*5.1 to 5.5 are classified

according to their rhape, their cross-sectional dimensions and

their use' (see fig

5.1 Semi-finis

re 1).

cross-section?
defined in 5.5)

hed)products of square

(exciuding the semi-finished products

According to their side dimensions, these products are tradi-
tionally classified as follows :

1) The designations used for certain types of semi-finished products
(blooms, billets, slabs) originated from the time when the type of mill
on which each of these products was rolled depended essentially on
the cross-section of the product to be reduced. Today, blooms can be
rolled on so-called billet mills and ingots on so-called slab mills, and
vice versa.

2) These definitions are not yet applied in all countries. It is, however,
recommended that they be applied as far as possible, especially for
statistical purposes.

Suivant leur section droite, on distingue les lingbts pfoprement
dits (voir 4.2.1) et les lingots plats (voir 4.2.2):

4.2.1 Les lingots ont une section droite’qui peut étre carrée,
rectangulaire (largeur inférieure & deux fois I'épaiss¢ur), poly-
gonale, ronde, ovale ou profilée(suivant le profil & Igminer.

4.2.2 Les lingots dits plats ont une section droite|rectangu-
laire, la largeur étant@gale ou supérieure a deux fois I'Bpaisseur.

5 Demi-produits

demi-produits : Produits obtenus soit par laminage ou for-
geage-de produits bruts, soit par coulée continue et générale-
ment destinés a la transformation en produits finis paf laminage
ou forgeage.

Leur section droite peut étre de forme différente (voir.1 4 5.4);
elle est de dimensions constantes le long de la piécel avec, par
rapport aux produits finis correspondants, des tolérgnces plus
larges et des angles plus ou moins arrondis.

Les faces latérales sont parfois plus ou moins convexgs ou con-
caves; elles peuvent avoir conservé des empreintes dy laminage
ou du forgeage, avoir été partiellement ou totalemg¢nt écrod-
tées, par exemple par enlévement de copeaux ou flatnmage ou
meulage.

Les demi-produits définis en 5.1 a 5.5 sont classés en fonction
de la forme de la section, des dimensions de cette se¢tion et de
leur utilisation (voir figure 1).

5.1 Demi-produits de section carrée?
{a Texclusion des demi-produits definis en 5.5]

Suivant la dimension du coté, ces demi-produits sont tradition-
nellement classés comme suit :

1) Les noms utilisés pour certains types de demi-produits (blooms,
billettes, brames) proviennent de I'époque ot le type de laminoir sur
lequel ces produits étaient a laminer dépendait essentiellement de la
section du produit a dégrossir. Aujourd’hui, des blooms peuvent étre
laminés sur des trains dits a billettes et des lingots sur des trains dits a
brames et inversement.

2) Ces définitions ne sont pas encore appliquées dans tous les pays. Il
est, toutefois, recommandé de les appliquer, dans la mesure du possi-
ble, notamment pour les utilisations statistiques.
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5.1.1 square blooms : Products with side greater than
120 mm.

5.1.2 square billets : Products with side generally equal to or
greater than 50 mm and less than or equal to 120 mm.

NOTE — Dimensions of square billets can be less than as above for
certain types of high alloy steels such as high-speed steels, etc.

5.2 Semi-finished products of rectangular
cross-section (excluding the semi-finished products

ISO 6929 : 1987 (E/F)

5.1.1 blooms carrés : Produits de coté supérieur a3 120 mm.

5.1.2 billettes carrées : Produits de coOté généralement
supérieur ou égal a 50 mm et inférieur ou égal a 120 mm.

NOTE — Les dimensions des billettes carrées peuvent étre inférieures
a celles mentionnées ci-dessus pour certains types d’aciers fortement
alliés, tels que les aciers rapides, etc.

5.2 Demi-produits de section rectangulaire
(a I'exclusion des demi-produits définis en 5.3 et 5.5)

defined in 8.3 and 5.5)

According o their cross-sectional dimensions, these products
are traditiofally classified as follows :

5.2.1 recfangular blooms : Products having a cross-
sectional arpa greater than 14 400 mm?, with a ratio of width to
thickness greater than 1 and less than 2.

5.2.2 rectangular billets : Products having a cross-sectional
area equal 1o or greater than 2 500 mm?2 and less than or equal
to 14 400 mjm2, with a ratio of width to thickness greater than 1
and less than 2.

5.3 Flat semi-finished products

5.3.1 slabs : Flat semi-finished products of thickness equal to
or greater than 50 mm and with a ratio of width to thickness
equal to of greater than 2. Slabs with a ratio of width to
thickness dreater than 4 are called ““flat slabs”.

5.3.2 shept bars : Flat semi-finished products of width equal
to or greatgr than 150 mm and of thickness greater.than 6 mm
and less thpn 50 mm.

5.4 Blarnks for sections

blanks for|sections : Semi-finished‘products intended for the
manufactufe of sections and which”have been preformed for
that purpoge. The cross-sectional area of these semi-finished
products is| generally greatér than 2 500 mm?2.

{However, [in most cases'the finished products in question are
obtained directly by-ralling semi-finished products of square or
rectanguiar section:)

Suivant la dimension de la section drojte,\des demi-produits
sont traditionnellement classés comme_suit :

5.2.1 blooms rectangulaires): Produits de section supé-
rieure a 14 400 mm?, et dont leTapport largeur sur épaisseur est
supérieur a 1 et inférieur a-2.

5.2.2 billettes,rectangulaires : Produits dg section égale ou
supérieure a 2-500 mm? et inférieure ou égalefa 14 400 mm?2, et
dont le rapport/largeur sur épaisseur est supgrieur a 1 et infé-
rieur a 2,

5.3(7;Demi-produits aplatis

5.3.1 brames : Demi-produits plats dont I'épaisseur est égale
ou supérieure a 50 mm, et dont le rapport lardeur sur épaisseur
est égal ou supérieur 3 2. Les brames dont le rapport largeur sur
épaisseur est supérieur a 4 sont appelées «brpmes platesy.

5.3.2 largets : Demi-produits plats de largelir égale ou supé-
rieure a 150 mm et d'épaisseur égale ou supdrieure a 6 mm et
inférieure a 50 mm.

5.4 Ebauches pour profilés

ébauches pour profilés : Demi-produits destinés a la fabrica-
tion de profilés et qui, de ce fait, présentent upe section préfor-
mée. La section de ces demi-produits est en dénéral supérieure
a2 500 mm?2.

(Toutefois, dans la plupart des cas, les prodyits finis en ques-
tion sont directement obtenus par laminage [de demi-produits
de section carrée ou rectangulaire.)

5.5 Senti-finished productsforseamiess tubes——5.5—Demi-produits pour tubes sanmsSoudure

The cross-section of these products may be round, square, rec-
tangular or polygonal.

6 Rolled finished products and end products”
6.1 General

6.1.1 rolled finished products and end products : Pro-
ducts which have been manufactured generally by rolling and

1) The classification of the products defined in clause 6, in rolled
finished products (see 6.2) and end products (see 6.3) is derived from a
classification corresponding to production and delivery statistics.

Ces produits peuvent étre de section ronde, carrée, rectangu-
laire ou polygonale.

6 Produits finis laminés et produit finals’

6.1 Généralités

6.1.1 produits finis laminés et produits finals : Produits
en acier dont la transformation est généralement obtenue par

1) La classification des produits définis au chapitre 6 en produits lami-
nés (voir 6.2) et en produits finals (voir 6.3) repose sur une ciassifica-
tion correspondant aux statistiques de production et de livraison.
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which are norma
works.

lly not further hot worked in the steel-

The cross-section is uniform over the whole length. It is usually
defined by a standard which fixes the normal size ranges and

the tolerances on

shape and dimension. The surface is gene-

rally smooth, but reinforcing bars or floor plates, for example,

may have a regula

6.1.2 According
made as follows :

a) long prody
b) rod (see 6

c) flat produd

6.1.3 According
made as follows :

a) hot-rolled

rly raised or indented pattern.

cts (see 6.2.1);
2.2);
ts (see 6.2.6 and 6.3).

to the stage of manufacture, a distinction is

finished products and end products :

Products generally obtained by hot rolling of semi-finished

products and, r|

b) cold-rolle

hore rarely, by hot rolling of crude products.”

i finished products and end products :

Products genefally obtained by the cold rolling of hot-rolled

finished produ

6.1.4 According
follows :

treatment, apart f

ts.

to surface condition, a distinction is made as

m those products which may have received

6.1.4.1 Products\;})which have not undergone any surface

a simple protecti
damage in handlin

The simple protec
by one of the folld

a) passivation
product is eleq

e coating against corrosion or mechanical
g or storage, or to facilitate their use.

tive coating may be produced;’for example,
wing methods :

(with chromic or~phosphoric acid) — the
trochemically on chemically coated with a

te or phosphate; as distinct from surface

laminage et qui ne doivent pas subir une transformation 3
chaud ultérieure en usine sidérurgique.

Leur section droite est constante sur toute la longueur. Elle est
le plus souvent définie par une norme qui fixe les dimensions
courantes des fourchettes et les tolérances de forme et de
dimension. Leur surface est généralement lisse, mais peut éga-
lement dans certains cas, par exemple aciers a béton ou téles a
larmes, présenter intentionnellement certains creux ou reliefs
réguliérement espaceés.

ue notam-

ment

a) les produits longs (voir 6.2.1);
b) le fil machine (voir 6.2.2);

c) les produits plats (voir 6.2.6(t 6.3).

6.1.3 Suivant le mode de fabrication on distingue

a) les produits finis-laminés a chaud et leg produits
finals : Ces produits sont généralement obtenu$ par lami-
nage a chaud de demi-produits et, plus rarement, par lami-
nage & chaud\de produits bruts."

b) les produits finis laminés a froid et leg produits
finals » Ces produits sont généralement obtenu$ par lami-
nage a froid de produits finis laminés a chaud.

6.1.4 Suivant |'état de surface on distingue :

6.1.4.1 Les produits n’ayant pas subi de traitement de sur-
face, sinon un simple revétement de protection corjtre la cor-
rosion ou les avaries mécaniques dues au transfert ou au
stockage ou destiné a faciliter la mise en ceuvre.

Ce revétement peut étre obtenu par I'une des méthodes suivan-
tes :

a) passivation (a I'acide chromique ou phosphotique) — le
produit est revétu par voie électrochimique ou| chimique
d'une couche de chromate ou de phosphate; i la|différence
du traitement de surface par chromatation ou ghosphata-
tion (voir 6.3.1.2.3) la couche déposée est si mince qu’elle
est a peine discernable par des moyens optifjues (7 a
10 mg/m2 par face);

offers no protection against corrosion but serves as a sur-
face preparation for the subsequent application of other

undercoats or
system;

c) application
adhesive paper

d) application
any soluble ma

coatings forming part of an anti-corrosion
of protective films, e.g. adhesive coating,
, lacquer;

of a film of grease, oil, tar, asphalt, lime or
terial.

1) Finished products obtained by extrusion are classified in the statis-
tics as hot-rolled finished products : on the other hand, tyres and simi-

lar products are clas:

sified as forged products.

b) dépot d'un revétement organique — le revétement en
lui-méme n’offre aucune protection contre la corrosion,
mais sert a préparer la surface au dépét ultérieur d’autres
couches de base ou de revétement faisant partie d'un
systéme de protection contre la corrosion;

c) dépot de films de protection, par exemple, couche
d’adhérence, papier collant, vernis;

d) dépbt d'une pellicule de graisse, d’huile, de goudron,
d’asphalte, de chaux ou de toute matiére soluble.

1) Les produits finis obtenus par extrusion sont comptés dans les sta-
tistiques comme produits finis laminés & chaud; par contre, les banda-
ges et produits analogues sont comptés comme produits de forge.
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6.1.4.2 Products which have been surface treated (see 6.3.1).

6.2 Rolled finished products
6.2.1 Hot-rolled long products

hot-rolled long products : Products as defined in 6.1.1,
6.1.3 a) and 6.1.4, with the cross-section resembling the
shapes described in 6.2.1.1 and 6.2.1.2 or similar shapes. These
products are rolled generally in box passes orin unlversal rollmg
mills. Whe S S
limitations given in 6.2.1.2.1 .3 apply to dlfferentlate them from
wide flats.

These products are mostly delivered in straight lengths, rarely
in folded byndles, but never in coils (which differentiates them
from rod).

6.2.1.1 hdavy sections : Rolled products with cross-section
resembling [the letter |, H or U (see figure 2). They have the
following characteristics in common :

a) the height & is equal to or greater than 80 mm;

b) theurfaces of the webs are continued by fillets to the
inside fdces of the flange;

c) the|flanges are generally symmetrical and of equal
widths 4 (see also 6.2.1.1.4);

d) theloutside faces of the flanges are parallel;

e) the flanges are either of decreasing thickness front the
web to the edge, in which case it is called sloping-flanged,
or of urjiform thickness, in which case the corresponding
section s called “parallel flanged".

These prodlcts are sub-divided into :

6.2.1.1.1 and H sections : Products with cross-section
resembling [the letter | or H and-with characteristics listed in
6.2.1.1.9

A distinctiop is made between :

a) parent sections : Sections with web and flange
thicknesr considered as standard.

ISO 6929 : 1987 (E/F)

6.1.4.2 Les produits ayant subi un traitement de surface (voir
6.3.1).

6.2 Produits finis laminés
6.2.1 Produits longs laminés a chaud

produits longs laminés a chaud : Produits tels que définis en
6.1.1, 6.1.3 a) et 6.1.4, dont la section droite rappelle les for-
mes indiquées en 6.2.1.1 et 6.2.1.2 ou des formes analogues.
Ces produnts sont Iamlnes en general en cannelures fermées ou
la section droite
est rectangulalre, observer les exigences dimensionnelles indi-
quées en 6.2.1.2.1.3 pour différencier ces)prpduits des larges
plats.

Ces produits sont la plupart du.temps livrés ¢n barres droites,
rarement en bottes cintrées qu-ployées, mais jamais en couron-
nes (ce qui les différenciedu fil machine).

6.2.1.1 profilés lourds : Produits laminés| dont la section
droite rappelle celle-des lettres |, H, U (voir figure 2). lis ont en
commun les garactéres suivants :

a) leurhauteur, A, est égale ou supérieufe & 80 mm:;

b) *\la surface des dmes est raccordée pat des congés aux
faces intérieures des ailes;

c) les ailes sont normalement symétrigles et de largeur
égale, b (voir aussi 6.2.1.1.4);

d) les faces extérieures des ailes sont pafalléles;

e) les ailes sont soit d’épaisseur décroissgnte de I'ame vers
le bord, auquel cas le profilé est dit a «ailgs inclinées», soit
d’'épaisseur constante et, dans ce cas, le grofilé correspon-
dant est dit a «ailes parallélesy.

Ces produits sont subdivisés en :

6.2.1.1.1 poutrelles | et H : Produits dont|la section droite
rappelie ia lettre | ou H et qui répondent aux exigences da
6.2.1.1.7

Une distinction est faite entre

a) profils méres : Profilés d’épaisseur |d’dme et d'ailes
considérée comme normale.

bl —profils-minces-ou-allégés——Profilésfabriqués avec la

b) thin sections : Sections manufactured with the same
series of rolls as used in producing the corresponding parent
section but which, for an approximately equal web height,
have thinner web and/or flanges (as a result of adjustment
of the vertical or horizontal rolls).

c) thick sections : Sections manufactured with the same
series of rolls as used in producing the corresponding parent
section but which, for an approximately equal web height,
have a thicker web and/or flanges (as a result of adjustment
of the vertical or horizontal rolls).

1) Subsequent slitting of | or H sections in order to obtain two Tee
sections does not alter their classification.

méme série de cylindres de laminage que le profil mére cor-
respondant mais qui, pour une hauteur approximativement
égale de I'ame, présentent une épaisseur d’ame et/ou
d'ailes plus faible (par suite d’un serrage plus important des
cylindres verticaux ou horizontaux).

c) profils renforcés : Profilés fabriqués avec la méme
série de cylindres de laminage que le profil mére correspon-
dant mais qui, pour une hauteur approximativement égale
de I'ame, présentent une épaisseur d’ame et/ou d’ailes pius
forte (par suite d'un serrage plus important des cylindres
verticaux ou horizontaux).

1) Le refendage ultérieur des poutrelles | ou H pour obtenir deux fers
T ne modifie pas leur classement.
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Among | and H sections a further distinction is made between :

6.2.1.1.1.1 narrow and medium flanges (I sections) :
Flanges with width equal to or less than 0,66 x the nominal
height of the section and less than 300 mm.

6.2.1.1.1.2 broad or very broad flanges (H sections and
columns) : Flanges with width greater than 0,66 x the
nominal height, or 300 mm or over (except sections for colliery
arches). Sections with flanges wider than 0,8 x the nominal

Parmi les poutrelles | et H on distingue encore les produits sui-
vants :

6.2.1.1.1.1 poutrelles |1 a ailes étroites et moyennes :
Poutrelles dont la largeur des ailes est inférieure ou égale & 0,66
fois la hauteur nominale du profilé et inférieure & 300 mm.

6.2.1.1.1.2 poutrelles a ailes larges ou trés larges (pou-
trelles H et colonnes) : Poutrelles dont la largeur des ailes est
supérieure a 0,66 fois la hauteur nominale ou est égale ou supé-
rieure @ 300 mm (sauf les profilés pour souténement de mines).

height are sometifes cattfed—cofummns ™

Sontparf ; rofileS dont la largeur
d’ailes est supérieure 3 0,8 fois la hauteur nominale]

6.2.1.1.1.3 bearjng piles : | or H sections in which the
thicknesses of web and flanges are identical.

6.2.1.1.2 U sedtions (channels) :

Products with cross-

section resembling the letter U and with characteristics listed in

6.2.1.1. In the no
faces have a ma

mal series, the flanges with tapered internal
imum width of 0,5 # + 25 mm. There are

series which are thinner or thicker than the parent series, and
series with parallgl flanges.

6.2.1.1.3 sectio
cross-section rese
first case, these

hs for colliery arches: Products with
Mbling the letter | or the Greek letter Q. In the
|sections are sometimes distinguished from

other | sections ljy a greater slope of the inside face of the

flanges (of about

30 %). They also have a width greater than

0,70 x the nomiral height.

sections having a

height as given in 6.2.1.1 but with special

6.2.1.1.4 speciI heavy sections' : I, H and U or Similar

features of cross-
tured generally in
H and U sections
non-standard wel

ection and dimensions. They are:manufac-
imited quantity. They comprise.essentially |,
having unequal or asymmetric-flanges and/or
thickness and height.

6.2.1.2 Bars, aId medium and._light sections (known in

certain parts of E

6.2.1.2.1 Bars (

rope as ‘‘laminés marchands’’)

ncluding flat bars) (with the exception of

products for the fabrication of concrete reinforcement, covered

by 6.2.3)

6.2.1.2.1.1

6.2.1.1.1.3 pieux métalliques : Profils-, ou"H don
seurs d’ame et d'ailes sont identiques.

6.2.1.1.2 poutrelles U : Produits dont la section
pelle la lettre U et qui répondent-aux exigences de 6.2
la série normale, les ailes, & faces inclinées, ont une
plus égale 30,5 7 + 25 mm. Il existe également des
gées ou légeres, plusminces que la série-mére, des
forcées, plus épaisses’ que la série-mére, et des sé
paralléles.

6.2.1.1.3 ~profilés pour souténement de mines
dont la section droite rappelle soit la lettre | soit la let
Q. Dans’le premier cas, ces profilés se distinguent

autres profils | par une inclinaison plus importante
intérieure des ailes (de I'ordre de 30 %) lesquelles

leurs, en général, une largeur supérieure a 0,70 fois
nominale.

6.2.1.1.4 poutrelles spéciales’ : Il s'agit de pou
U ou de profilés de forme similaire dont la hauteur

t les épais-

droite rap-
.1.1. Dans
largeur au
séries allé-
séries ren-
ries a ailes

: Produits
re grecque
barfois des
de la face
bnt par ail-
la hauteur

relles |, H,
orrespond

aux données de 6.2.1.1, mais dont la section et les dimensions

présentent des particularités. Elles sont généraler
quées en quantité relativement limitée. Elles co
notamment les profils I, H ou U a ailes inégales ou

nent fabri-
mprennent
Hissymétri-

ques et/ou d'épaisseur et de hauteur d’ame anormales.

6.2.1.2 Barres et profils moyens et légers (co
certaines parties de I'Europe sous le nom de «lar
chands»)

6.2.1.2.1 Barres (y compris barres plates) (a
des produits destinés a la fabrication des armatur

nnus dans
hinés mar-

‘exception
bs & béton

rounds : Bars having a circular cross-section, the

couverts par 6.2.3)

6.2.1.2.1.1

ronds : Barres dont la section droite est circulaire

diameter being generally at least 8 mm (see ISO 1035-1).

6.2.1.2.1.2 squares, hexagons and octagons : Bars having
a square, hexagonal or octagonal cross-section; the side is
generally at least 8 mm for square bars (see 1ISO 1035-2) or
14 mm for hexagonal and octagonal bars.

1) The definition of special heavy sections may vary from one country
to another.

et dont le diameétre est généralement d’au moins 8 mm (voir
ISO 1035-1).

6.2.1.2.1.2 carrés, hexagones et octogones : Barres dont
la section droite est carrée, hexagonale ou octogonale; le c6té
est généralement au moins égal 8 8 mm pour les barres carrées
(voir 1SO 1035-2) ou & 14 mm pour les barres hexagonales et
octogonales.

1) La notion de poutrelles spéciales peut varier d'un pays a l'autre.
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6.2.1.2.1.3 flats : Bars having a rectangular cross-section;
the product is rolled on the four faces, the thickness is generaily
not less than 5 mm and the width does not exceed 150 mm (see
ISO 1035-3).

6.2.1.2.2 Medium and light sections

6.2.1.2.2.1 small U sections (small channels) : The cross-
section resembles the letter U and the height 4 (see figure 2) is
less than 80 mm.

6.2.1.2.2.2 ngles——Thecross-section-resembles-the-lette
The classiffcation into equal or unequal angles depends on
the ratio of the flange widths. The corners of the flanges are
rounded (ske ISO/R 657-1 and 2).

6.2.1.2.2.3| T sections with equal flanges : The cross-
section respmbles the letter T. The corners are rounded, and
the flanges|and web are slightly tapered; the flanges are equal.

6.2.1.2.2.4| bulb flats: The cross-section is generally
rectangular with a bulge along the full length of a longitudinal
edge of one of the wider surfaces and a width generally less
than 430 nmm.

6.2.1.2.3 Bpecial bars and special medium and light sec-
tions' : Products rolled in lengths usually of small cross-
section or ¢f very special shape, generally in limited quantities,
and not referred to in 6.2.1.1, 6.2.1.2.1 and 6.2.1.2.2. This
class inclugles in particular trapezoids, hollow drill bars, bars
for groovefl springs, semi-rounds and half-fat semi-rounds,
Z sections, [small | and H sections of height 4 (see figure 2) less
than 80 min, Tees with unequal flanges, square-edged L, U
and Tee seftions.

6.2.2 Rog

rod : A hagt-rolled finished product/ hot-wound into irreguiar
coils. The [cross-section may be Circular, oval, square, rec-
tangular, hexagonal, octagonal,~half-round or other shape and
generally with at least 5 mm_nominal dimension. Rod has a
smooth sufface and is generally intended for subsequent con-
version.

Rod intendpd for teinforcement and prestressing of concrete is
covered by|6,2.3.

1ISO 6929 : 1987 (E/F)

6.2.1.2.1.3 plats : Barres dont la section droite est rectangu-
laire; le produit est laminé sur les quatre faces, |'épaisseur est
généralement au moins égale 8 5 mm et la largeur n’excéde pas
150 mm (voir ISO 1035-3).

6.2.1.2.2 Profilés petits et moyens

6.2.1.2.2.1 petits profilés U : La section droite rappelle la
lettre U et la hauteur, A (voir figure 2) est inférieure 4 80 mm.

: ornieres——L.a-section-droite+appelle la lettre L.
Le rapport des largeurs d’ailes donne le classement en corniéres
a ailes égales ou inégales. Les angles-des ajles sont arrondis

(voir ISO/R 657-1 et 2).

6.2.1.2.2.3 profilés en T a@iles égales :|La section droite
rappelle la lettre T. Les anglés sont arrondis | I'ame et les ailes
sont d’'épaisseur légérement décroissante, les|ailes sont égales.

6.2.1.2.2.4 platsca boudin : La section drpite est générale-
ment rectangulaire avec un renflement sur toute la longueur
d'une des fates larges, la largeur est généralgment inférieure a
430 mm.

spéciaux' : Produits laminés en barres, le pllis souvent de fai-
bte section ou de forme trés particuliére, qui sont généralement
produits en quantité relativement limitée et e sont pas repris
en 6.2.1.1, 6.2.1.2.1 et 6.2.1.2.2. On vy incluf en particulier les
trapezes, les barres a mine creuses, les barres pour ressorts rai-
nés, les demi-ronds et les demi-ronds méplats, les profils Z, les
petits profilés | et H, de hauteur & (voir figyre 2) inférieure a
80 mm, les profils T a ailes inégales, les profils L, T, U & angles
vifs.

6.2,1.2:3 barres spéciales et petits et £oyens profilés

6.2.2 Fil machine

fil machine : Produit fini laminé et enroulé a ghaud en couron-
nes a spires non rangées. La section droite ddi fil machine peut
étre circulaire, ovale, carrée, rectangulaire, hexagonale, octo-
gonale, demi-ronde, ou autre et, en générpl, de dimension
nominale supérieure ou égale a 5 mm. Sa surface est lisse et le
fil machine est généralement destiné a subir upe transformation
ultérieure.

Le fil machine destiné au renforcement et a I précontrainte du
béton est couvert par 6.2.3.

Rod used for wire-drawing purposes in coil form is generally
termed wire rod.

6.2.3 Rolled finished products for reinforcement and
prestressing of concrete

The cross-section is generally round, sometimes square with
rounded corners, with the diameter or side at least 5 mm, and
may be supplied as :

a) Dbars in lengths with a smooth surface;

1) The definition of special sections may vary from one country to
another.

La barre utilisée aux fins d’étirage de fil sous forme de couron-
nes est généralement désignée comme fil machine.

6.2.3 Produits finis laminés pour armature et
précontrainte de béton

Produit de section droite généralement circulaire, parfois carrée
a angles arrondis d’au moins 5 mm de diamétre ou de c6té,
pouvant étre livré :

a) soit en barre droite & surface lisse;

1) La notion de profilés spéciaux peut varier d’un pays & l'autre.


https://standardsiso.com/api/?name=a3d070f5fe0c882aa0869512d6dddbd3

1ISO 6929 : 1987 (E/F)

b) bars in lengths with a crenellated, deformed or ribbed
surface;

c) rod in coils with a smooth surface;

d) rod in coils with a crenellated, deformed or ribbed sur-
face.

Products supplied in lengths may have undergone a controlled
cold deformation, for example lengthening or twisting about
their longitudinal axis.

c) soit en fils machines en couronne & surface lisse;

d) soit en fils machines en couronne & surface crénelée,
déformée ou nervurée.

Les produits livrés en barres peuvent avoir subi une déforma-
tion réguliére a froid telle que, par exemple, une extension ou
une torsion autour de leur axe longitudinal.

6.2.4 Railway tfack and similar material
6.2.4.1 Included jn the category of railway track material are :

a) hot-rolled products used in the construction of railway
tracks : for exdmple rails, sleepers, fish plates, sole and tie
plates, base plates;

b) hot-rolled products of a similar shape and use, such as

— crane rpils;

— live conpductor rails;

— groovef rails;

— rails fof switches/crossings;

— special|rails : guide rails, brake rails.

6.2.4.2 Railway frack materials are sub-divided as follows :
a) heavy track materials, which includes

— rails of|linear mass of at least 20 kg/m;
— sleeperp of linear mass of at least 15 kg/m;

b) light track |material, which includes

— rails: of|linear mass less than 20 kg/m;

— sleeperp of linear mass less than, 15 kg/m;

— fish plates, sole and tie plates, base plates and other
hot-rolled light materials for the-€onstruction of railway
tracks.

6.2.5 Piling

6.2.5.1 sheet pi mg Product obtalned by hot rollmg or cold
shape such that, by interlocking of the joints or by fitting

together on longitudinal grooves or by means of special
fasteners, it can be used to form partitions or continuous walls.

6.2.5.2 Sheet piling is differentiated according to its cross-
sectional shape or its application, for example :

a) U and Z sheet piling;
b) flat sheet piling;

c) fabricated sheet piling (built up from sheet piles and
angle pieces or similar sections);

10

6.2.4 Matériel de voies ferrées et matériel andlogue

6.2.4.1 On rattache a cette catégorie de matéfiel d¢ voies fer-
rées :

a) les produits laminés a chaud ‘utilisés dans lal construc-
tion des voies ferrées, par exemple rails, traverse$, éclisses,
plaques d’appui, selles;

b) les produits laminés\a chaud, dont la forme gt I'utilisa-
tion sont analogues;, tels que

— rails pgur-appareils de levage,

— rails;eonducteurs de courant,

— rails’a orniéres,

— rails pour aiguilles/passages a niveau,
= “rails spéciaux : rails guides, rails freins.

6:244.2 On subdivise le matériel de voies ferrées en
a) matériel de voie lourd qui comprend :

— rails de masse linéique au moins égale a[20 kg/m,
— traverses de masse linéique au moing égale a
15 kg/m;

b) matériel de voie léger qui comprend :

— rails de masse linéique inférieure a 20 kgf'm,

— traverses de masse linéique inférieure a 15 kg/m,
— éclisses, plaques d’appui, selles et autrgs produits
légers laminés a chaud pour la construction d¢ voies fer-
rées.

6.2.5 Palplanches et pieux métalliques

6.2.5.1 palplanches Produuts obtenus sout par laminage a
pliage a la
presse, formage sur machlnes a galets, etc.) dont la forme est
telle que par enclenchement des joints ou emboitement des
guidages longitudinaux ou au moyen d'agrafes spéciales, ils
constituent des cloisons ou des rideaux continus.

6.2.5.2 On distingue les profils selon la forme de leur section
transversale ou leur utilisation, par exemple

a) palplanches en U et Z;
b) palplanches plates;

c) paiplanches de faconnage (fabriquées a partir de pieux
et de corniéres ou profilés similaires);
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d) lightweight sheet piling (trench sheeting);
e) interlocking H sheet piling;
f) box and tubular sheet piling."

Typical diagrams of different types of piling sections are given
in figure 3.

6.2.5.3 fabricated bearing pile : A fabricated pile, made up
of U or similar shaped cross-sections, used for bearing pur-

ISO 6929 : 1987 (E/F)

d) palplanches légéres de biindage;
e) palplanche H d’enclenchement;
f) pieux caissons."

Des schémas caractéristiques des divers types de palplanches
sont illustrés a la figure 3.

6.2.5.3 pieu métallique de faconnage : Pieu fabriqué,
composé de profilés dont la section droite rappelle la lettre U ou

poses (see figure-4)

6.2.5.4 tybular bearing pile : A tube of circular or rec-
tangular (including square) cross-section, driven into the
ground for|transmitting the weight of a structure to the soil by
the resistafice developed at its base and by friction along its
surface.

6.2.5.5 Certain finishing operations such as drilling, punch-
ing, welding of attachments or similar operations do not alter
the classifi¢ation of the product.

6.2.6 Finished flat products (see 6.1.4.1)
6.2.6.1 Gpneral characteristics

finished flat products : Finished rolling mill products of
almost redtangular cross-section and with a width much
greater thap the thickness, except all end products (see 6.3k

6.2.6.2 Hppt-rolled finished flat products

6.2.6.2.1 [The very light cold-rolling pass, generally less than
5 %, called a “‘skin-pass’’ or “dressing pass’’, which is given to
certain hottrolled flat products does not'alter their classification
as hot-rollgd finished products.

6.2.6.2.2 [According to the_type of product, differentiation is
made between the following :

6.2.6.2.2.1| wide.flat : Finished flat product of width greater
than 150 mm and a thickness generally over 4 mm, always sup-
plied in lengths) i.e. not coiled. The edges are sharp; the wide

de. prnfilée de forme. cimilnirn’ "ﬁI'iSé—BQU'r—UGage d'aDDUI (voir
figure 4).

6.2.5.4 pieu métallique tubulaire : Tube|de section droite
circulaire ou rectangulaire (y compris carrée) qui est enfoncé
dans la terre pour transmettre(le,poids d'un duvrage au sol par
la résistance développée a salbase et par frottement le long de
sa surface.

6.2.5.5 Certainescopérations de parachévernent telles que le
percage, le poingonnage, le soudage de renfgrts ou des opéra-
tions similaires ne modifient pas le classemenit de ces produits.

6.2.6.Produits finis aplatis (voir 6.1.4.1)
62.6.1 Caractéristiques générales

produits finis plats : Produits finis de lamingir ayant une sec-
tion droite presque rectangulaire et dont I3 largeur est trés
supérieure a l|'épaisseur a I'exception de$ produits finals
(voir 6.3).

6.2.6.2 Produits plats finis laminés a chaud

6.2.6.2.1 La trés légére passe de laminage p froid, générale-
ment inférieure a5 %, dite «skin-pass» ou «passe de dressage»
qui est donnée a certains produits plats lanfinés & chaud, ne
change pas leur classification comme produit fini laminé a
chaud.

6.2.6.2.2 Selon le type de produit, il y a lieu de faire la distinc-
tion suivante :

6.2.6.2.2.1 large-plat : Produit plat fini de largeur supérieure
a 150 mm et d’épaisseur en général supériefire a 4 mm, tou-
jours livré a plat, c’est-a-dire non enroulé et b arétes vives. Le

flat is hot-rolled on the four sides (or in box passes) or produc-
ed by shearing or flame-cutting wider flat products. Wide flats
rolled on all four sides are sometimes termed universal plates.

6.2.6.2.2.2 hot-rolled sheet/plate? : Flat rolled product,
the edges being allowed to deform freely, supplied flat and
generally square or rectangular, but also in any other shape, for

1) Sections and piles resulting from assembly and which do not have
lateral clamping devices are not considered as sheet piling.

2) It should be noted that there are still other definitions in use for
sheet and strip, and plate.

large-plat est laminé a chaud sur les 4 faces (ou en cannelures
fermées) ou obtenu par découpage ou oxycoupage de produits
plats plus larges.

6.2.6.2.2.2 toéle a chaud? : Produit plat laminé en laissant
libre la déformation des rives, livré en feuilles, le plus souvent
sous forme quadrangulaire (carré ou rectangle), mais aussi

1) Les profilés et les pieux résultant d’'un assemblage et qui ne com-
portent pas de dispositif d'agrafage latéral ne sont pas considérés
comme étant des palplanches.

2) Iy alieu de noter qu'il existe encore d'autres définitions utilisées
pour tole, bande et feuillard.

"
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example circular or according to the design sketch; the edges
are as-rolled or sheared or flame-cut or chamfered. The product
may also be delivered precurved.

Hot-rolled sheet/plate may be produced

a) directly on a reversing mill, or by cutting from a parent
plate rolled on a reversing mill;

b) by cutting from hot-rolled strip rolled on a continuous
mill.

sous toute autre forme suivant croquis (cercle par exemple);
ses rives sont brutes de laminage ou cisaillées ou oxycoupées
ou chanfreinées. Les toles peuvent également étre livrées pré-
cintrées.

Les toles a chaud peuvent étre obtenues

a) directement par laminage sur un train réversible, ou par
découpage d'une feuille mére laminée sur train réversible;

b) par découpage d'une bande laminée sur train continu.

Reversing-mill plz[e i1s known generally as “quarto-plate™.

Continuous-mill
sheet/plate”’.

eet/plate is known generally as “hot-rolled

Where further subdivision is required to be made on the basis
of thickness for gtatistical purposes, the following is recom-
mended :

a) sheet : thickness less than 3 mm (except electrical
sheet, see 6.3]3.1);

b) plate : thickness equal to or greater than 3 mm.

6.2.6.2.2.3 Hotirolled strip"

6.2.6.2.2.3.1 hot-rolled strip: A hot-rolled flat product
which immediately after the final rolling pass or after pickling or
annealing is wound into laps so as to form a coil.

Hot-rolled strip ag rolled has slightly convex edges, but it may
also be supplied With sheared edges or be obtained by slitting
wider hot-rolled srip.

6.2.6.2.2.3.2 According to its actual width, including hot-
rolled slit strips irfespective of the rolling width,_bot-rolled strip
is classified as :

a) hot-rolled wide strip : strip-of*a width equal to or
greater than 690 mm;

b) hot-rolled narrow strip : strip of a width less than
600 mm.

After decoiling apd.-cutting to length, hot-rolled narrow strip
may be supplied Es cut lengths or in folded bundles.

La tole provenant d'un train réversible est ,géhéralement
dénommeée «plaquey.

La tdle provenant d'un train continu est,généralement dénom-
mée «tole a chaudy.

Lorsqu’il est nécessaire d'effectuer ‘d’autres subdivigions sur la
base de I'épaisseur, les indications ci-dessous sont fecomman-
dées :

a) toles minces/ épaisseur inférieure 8 3 mm|(a I'excep-
tion des tbles d€ transformateur, voir 6..3.3.1);

b) toles fortes : épaisseur supérieure ou égal¢ 4 3 mm.

6.2.6.2:2:3” Bande a chaud’

6.2:6.2.2.3.1 bande a chaud : Produit plat laminé & chaud
qui“aussitdt aprés la passe finale de laminage ou gprés déca-
page ou recuit est enroulé de facon & former une bobine.

La bande brute de laminage a des rives légéremen{ bombées,
mais elle peut aussi étre livrée avec des rives cisailléep ou prove-
nir de refendage d'une bande plus large.

6.2.6.2.2.3.2 Suivant sa largeur réelle, y compris [les bandes
refendues indépendamment de la largeur de laminagde, la bande
est classée en :

a) large bande a chaud : bande dont la largeyr est égale
ou supérieure a 600 mm:;

b) feuillard a chaud : bande dont la largeur est inférieure
a 600 mm.

Aprés déroulage et coupe a longueur, les feuillardls peuvent
étre livrés en barres ou en bottes ployées.

6.2.6.3 Cold-rolled finished flat products

6.2.6.3.1 cold-rolled flat products : Products which during
finishing have undergone a reduction in cross-section of at
least 25 % by cold rolling without prior reheating. In the case of
flat products of a width less than 600 mm and for certain
qualities of special steel, levels of reduction of cross-section
less than 25 % may be included.

1) It should be noted that there are still other definitions in use for
sheet and strip, and plate.
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6.2.6.3 Produits plats finis laminés a froid

6.2.6.3.1 produit plat laminé a froid : Produit dont la fini-
tion a comporté par laminage a froid et sans réchauffage préala-
ble une réduction de section d’au moins 25 %. Toutefois pour
les produits plats de largeur de laminage inférieure 8 600 mm et
pour certaines qualités d’aciers spéciaux, des taux de réduction
de section inférieure a 25 % peuvent étre envisagés.

1) Iy a lieu de noter qu'il existe encore d’autres définitions utilisées
pour tdle, bande et feuillard.
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6.2.6.3.2 Cold-rolled finished flat products comprise the
following :

6.2.6.3.2.1 Cold-rolled sheet/plate.! This is classified by
thickness in the same way as for hot-rolled sheet/plate :

a) sheet : thickness less than 3 mm (see 6.3.3.1, electrical
sheet, and 6.3.3.2, blackplate);

b) plate : thickness equal to or greater than 3 mm.

ISO 6929 : 1987 (E/F)

6.2.6.3.2 Les produits plats finis laminés
nent :

a froid compren-

6.2.6.3.2.1 La tdle & froid classée suivant I'épaisseur’,

comme pour les tdles a chaud, en

a) tole mince : d'épaisseur inférieure 3 3 mm (voir 6.3.3.1
pour les téles magnétiques et 6.3.3.2 pour le fer noir);

b) tole forte : d'épaisseur égale ou supérieure & 3 mm.

6.2.6.2.2.2| Cold-rolled strip" (definition analogous to that for
hot-rolled §trip, see 6.2.6.2.2.3.1).

Cold-rolled| strip is classified according to its rolling width, as
follows :

6.2.6.3.2.2|1 cold-rolled wide strip : Strip of width equal to
or greater than 600 mm. Cold-rolled wide strip, rolled in a width
equal to o1l greater than 600 mm, but delivered in a width less
than 600 mm, is called “slit cold-rolled wide strip”’.

6.2.6.3.2.2|2 cold-rolled narrow strip : Strip of width less
than 600 mm.

After decojling and cutting to length, cold-rolied narrow strip
may be supplied as cut lengths or in folded bundles.

6.3 End|products

6.3.1 Flat products with surface treatment?

In additior] to the conditions concerning classification and
designatio]z, which are the same ,as.for finished flat products

(see 6.2.62 and 6.2.6.3), products may have a permanent
coating, aq described in the following sub-clauses.

6.3.1.1 Cpatings may“be applied

a) on poth sides

6.2.6.3.2.2 La bande a froid" (définitiop,éqyivalente a celle de

la bande laminée a chaud, voir 6.2.6.2.2.3.1)].

Suivant sa largeur de laminage, Ja'bande a frojd est classée en :

6.2.6.3.2.2.1 large bande a froid : Bande
supérieure ou égale‘@ 600 mm. La large ban
dans une largeur supérieure ou égale & 600
dans une largeuf.de moins de 600 mm est app]
a froid refenduen.

6.2,6.3:2.2.2 feuillard a froid : Bande dq
inférieure a 600 mm.

Apres déroulage et coupe a longueur, les {
étre livrés en barres ou en bottes ployées.

6.3 Produits finals

6.3.1 Produits plats avec traitement de

En plus des conditions concernant le classenm
tion, qui sont les mémes que pour les produ

lont la largeur est
e a froid laminée
mm, mais livrée
elée «large bande

nt la largeur est

euillards peuvent

surface?

ent et la désigna-
ts plats finis (voir

6.2.6.2 et 6.2.6.3), les produits qui présenttIt un revétement

permanent doivent répondre aux exigences
paragraphes suivants.

6.3.1.1 Les revétements peuvent étre dépo

a) sur les deux faces

écifiées dans les

Eés

1) of equal coating on each side,
2) of different thickness : differential coating;

b) on one side only.

1) It should be noted that there are still other definitions in use for
sheet and strip, and plate.
2) Also included in this category are corrugated products provided
that their profile is sinusoidal. For corrugated products having other
profiles, see Section two.

1) en épaisseur égale sur chaque face,

2) en épaisseurs différentes : revétement différentiel;

b) sur une seule face.

1) 1y a lieu de noter qu'il existe encore d'autres
pour téle, bande et feuillard.

définitions utilisées

2) Sontégalement inclus dans cette catégorie, les produits ondulés, a
condition que leur profil soit sinusoidal. Pour les produits ondulés, avec

d’autres types de profils, voir Section deux.

13
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6.3.1.2 According to the type of coating and type of surface
treatment, the products are classified as follows :

6.3.1.2.1 sheet/plate and strip with metal coating (in-
cluding clad products) which comprise :

6.3.1.2.1.1 tinned sheet/plate and strip, sub-divided into

a) tinplate : Cold-rolled sheet and strip of mild carbon
steel of a thickness less than 0,50 mm, coated with tin either
by hot dipping (dipping in a bath of molten tin) or elec-

6.3.1.2 Suivant le type de revétement et la nature du traite-
ment de surface, les produits sont classés comme suit :

6.3.1.2.1 Toles et bandes a revétement métallique (y
compris les placages) comprenant :

6.3.1.2.1.1 tdles et bandes étamées, elles-mémes subdivi-
sées en

a) fer blanc : Produit plat en acier doux non allié laminé a
froid, d’'une épaisseur inférieure a 0,50 mm, revétu d’'étain

trolytically.

b) tin-coatefl sheet/plate and strip : Tin-coated flat
products in th{ckness equal to or greater than 0,50 mm.

and strip, kno as TFS : Sheet and strip generally of a
thickness less than 0,50 mm, electrolytically coated with
chromium or chromium oxide or both, the total thickness being
in general equal tp or less than 0,05 um.

6.3.1.2.1.2 ch%mium/chromium oxide-coated sheet

6.3.1.2.1.3 terng-coated sheet/plate and strip : Sheet/

plate and strip co
bath of molten al

nominal mass sj
minimum of 120 ¢

6.3.1.2.1.4 zinc
and strip coated

ted with a lead-tin alloy either by dipping in a
oy or electrolytically. In general, the highest
ecified for the coating corresponds to a
/m? including both sides.

coated sheet/plate and strip : Sheet/plate
vith zinc :

a) by dipping in a bath of molten zinc : the mass of\the
zinc varies in 1eneral between 100 and 700 g/m? totalboth
sides. The copting may have a spangle finish, minimized
spangle or be [without spangle (see ISO 3575);

b) electrolytitally : the mass of the zinc vafies in general
between 7 andl 107 g/m? per side, which. corresponds to a
coating thickness of 1 to 15 um periside (see ISO 5002).

After zinc-coatilg, the surface \may be passivated by
chromating or pHosphating. This surface treatment does not
alter the classification of these products in the category of
"“zinc-coated flat products’™

SOIT par etamage a chaud (immersion dans un Hain d’étain
en fusion), soit par étamage électrolytique;

b) toéles et bandes étamées : Produits plats étamés
d’une épaisseur supérieure ou égale\a0,50 mm.

6.3.1.2.1.2 toles et bandes en-fer chromé, dit TFS : Toles
et bandes d'une épaisseur généralement inférieure 3 0,50 mm,
revétues par voie électrolytiqué d’'une couche de throme ou
d’oxyde de chrome ou desydeux, dont I'épaisseur t¢tale est en
général inférieure ou €gale a 0,05 um.

6.3.1.2.1.3 fer terne (tole plombée) : Toles et bandes revé-
tues d’un alliage plomb-étain soit par immersion dgns un bain
d’alliage en fusion, soit par électrolyse. En général, la masse
nominale maximale spécifiée pour le revétement cdrrespond a
un minithum de 120 g/m?, y compris les deux faceg.

6.3.1.2.1.4 toles et bandes revétues de zinc : Tples et ban-
des revétues de zinc

a) soit par immersion dans un bain de zinc en fiision (téles
galvanisées) : la masse de zinc varie en général ¢ntre 100 et
700 g/m? double face. Le revétement peut présenter un
aspect & fleurs, a fleurs réduites ou sans |fleur (voir
ISO 3575);

b) soit par électrolyse (tOles électrozinguées) : la masse de
zinc varie en général entre 7 et 107 g/m? par face, ce qui
correspond a une épaisseur de revétement de 14 15 pm par
face (voir ISO 5002).

Aprés revétement, il est possible de procéder en qutre 3 une
passivation de la surface par chromatation ou phogphatation.
Ce traitement superficiel ne modifie pas I'appartengnce de ces
produits a la catégorie des «produits plats revétus gle zincy.

6.3.1.2.1.5 aluminium/aluminium-silicon alloy-coated
sheet/plate and strip : Sheet/plate and strip coated with
aluminium or an aluminium-silicon alloy by dipping in a molten
bath; the mass of the alloy varies in general between 80 and
300 g/m? total both sides, which corresponds to a coating
thickness of 15 to 55 pm per side.

6.3.1.2.1.6 sheet/plate and strip with miscellaneous
metal coatings.

6.3.1.2.2 sheet/plate and strip with organic coatings :
Sheet/plate and strip with original surfaces that are bare or
metallized (generally zinc-coated) and which are subsequently
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6.3.1.2.1.5 tdles et bandes aluminiées : Toles et bandes
revétues d’aluminium ou d’un alliage d’aluminium-silicium par
immersion dans un bain en fusion; la masse d’alliage varie en
général entre 80 et 300 g/m? double face, ce qui correspond &
une épaisseur de revétement de 15 a 55 pm par face.

6.3.1.2.1.6 tdles et bandes a revétements métalliques
divers.

6.3.1.2.2 toles et bandes a revétements organiques :
Toles et bandes dont la surface de base, nue ou métallisée
(généralement revétue de zinc), est revétue d’un matériau orga-
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coated with an organic material or a mixture of metal powder
and organic material by either of the following continuous pro-

cesses !

ISO 6929 : 1987 (E/F)

nique ou d'un mélange de poudre métallique et de matériau

organique dans des installations continues :

a) by application of one or more coats of paint or other
type of product; after drying, the thickness of the coating
varies according to its character from 2 to 400 pm per side;

b) by application of an adhesive film, whether or not
followed by a coating of organic materials; the coating may
have different surface designs and a thickness generally

a) soit d'une ou plusieurs couches de peinture ou d’'un
autre type de produit. Apres séchage, |'épaisseur du revéte-
ment varie suivant sa nature de 2 a 400 um par face;

b) soit par dépot d’un film adhésif suivi ou non d'un revé-
tement de matiéres organiques; le revétement peut présen-
ter différents dessins en surface et a une épaisseur variant

between 35 and 500 um per side.

6.3.1.2.3
prise

a) chr
coating

b) phg
coating

de 35 a 500 um en général par face.

Sheet/plate and strip with inorganic coatings com-

bmated sheet/plate and strip : The mass of the
bf chromate varies from 1 to 20 g/m?2 per side. "

sphated sheet/plate and strip : The mass of the
bf phosphate varies from 1 to 20 g/m? per side. "

c) sheft/plate and strip with miscellaneous inorga-

nic coa

6.3.2 Con

In this catg
alloys whic
included arg
by rolling b

ings (e.g. vitreous enamelled products).

hposite products

gory are sheet/plate and strip clad with steels or
h are resistant to wear or chemical corrosion. Also

sheet/plate and strip to which are bonded, usually
it sometimes by explosion or other welding proces-

ses, wear-fesistant or chemical corrosion-resistant steels or

alloys.

6.3.3 Othpr end products

6.3.3.1 el
are distingu
are intende

pctrical sheet/plate and strip : These products
shed from other thin products by the fact that they
I for electromagnetic applications and their princi-

pal charactgristic lies in the-specified requirements with regard

to specific
tion and bu

bermissible lossés and sometimes magnetic induc-
Ckling facter:\Their thickness is generally equal to or

less than 3 mm and-width equal to or less than 1250 mm.
There is a distinction between the following :

a) gra

6.3.1.2.3 Toéles et bandes a revétements
comprenant

a) toles et bandes chromatées : La m4
de chromate varie de 1.4 20'g/m? par facd

b) toles et bandes phosphatées :
couche de phosphate varie de 13 20 g/m
c) toles(et“bandes a revétements i
divers (toles émaillées, par exemple).

6.3.2 Produits composites
A ce groupe appartiennent les toles et bandd

tues d’aciers ou d’alliages résistant a I'usure
chimique. Appartiennent également a ce gr

hon organiques,

sse de la couche
1)

la masse de la
par face').

on organiques

s plaquées reveé-
bu a la corrosion
upe les toles et

bandes sur lesquelles sont déposés le plus souvent par lami-

nage, plus rarement par projection ou soud
ments a forte adhérence a base d’aciers ou d'a
'usure ou a la corrosion chimique.

6.3.3 Autres produits finals

6.3.3.1
tinguent des autres produits minces par le fait
nés a des applications électromagnétiques et
ristique principale réside dans des garanties re!
spécifiques admissibles, a I'induction magnéti
de foisonnement. Leur épaisseur est en géng
égale a 3 mm et leur largeur inférieure ou égalg
distingue les produits suivants :

age, des revéte-
lliages résistant a

toles et bandes magnétiques : Cep produits se dis-

qu’ils sont desti-
que leur caracté-
atives aux pertes
hue et au facteur
bral inférieure ou
a1250 mm. On

)duits présentent

improved magnetic properties in the rolling direction com-
pared with those in the transverse direction and are always
supplied with an insulating coating on both sides.

dans la direction de laminage des caractéristiques magnéti-
ques significativement améliorées comparativement a celles
de la direction transversale et sont toujours fournis avec un

b) non-grain oriented products : These may be sup-
plied either uncoated or with an insulating coating on one or
both sides.

1) Products with a lesser coating thickness of chromate or phosphate
are described as passivated by chromating or phosphating. They do
not belong to the category of products which have undergone surface

treatment bu

t to the category of products which have not undergone

surface treatment (see 6.1.4.1).

revétement isolant sur les deux faces.

b) produits a grains non orientés : Ces produits peu-
vent étre fournis soit non revétus, soit avec un revétement

isolant sur I'une ou les deux faces.

1) Les produits dont I'épaisseur du revétement de chromate ou de

phosphate est inférieure sont dits passivés par chromatation ou phos-

phatation. lis n’appartiennent pas a la catégorie des

produits ayant subi

un traitement superficiel, mais a celle des produits n’ayant pas subi de

traitement de surface (voir 6.1.4.1).

15
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6.3.3.2 blackplate : A flat product of mild carbon steel less
than 0,50 mm thick, supplied in sheets (see ISO 1111-1) or in
coils (see 1ISO 1111-2), the surface of which is suitable for tin-
ning, lacquering or printing and is not oiled.

7 Finished forged long products

finished forged long products : Steel products formed by
forging and showing the characteristics described in 6.1.1 and

6.3.3.2 fer noir : Produit plat en acier doux non allié d’épais-
seur inférieure a 0,50 mm, livré en feuilles (voir ISO 1111-1) ou
en bobines (voir ISO 1111-2) et dont la surface est apte a sup-
porter |'étamage, le vernissage ou I'impression et ne doit pas
étre huilée.

7 Produits finis forgés longs

produits finis forgés longs : Produits en acier dont la trans-
formation est obtenue par forgeage et présentant les caractéris-

6.2.1.2.1.

(For other forged |products see Section two.)

tques indiquees en o. 1.1 et 6.£.1.2.1.

(Pour les autres produits forgés, voir Section_deux.|

16
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8 Powder metallurgy products

8.1 steel powder : Collection of steel particles of dimen-
sions usually less than 1 mm.

8.2 sintered steei components' : Pieces produced from

ISO 6929 : 1987 (E/F)

Section deux :
Autres produits en acier

8 Produits de la métallurgie des

poudres

8.1 poudre d’acier : Ensemble de particules d'acier dont les

dimensions sont habituellement inférieures a

1 mm.

8.2 piéces de forme en acier fritté! : Pigces formées a

powder by pressing and sintering and sometimes re-pressing.
The pieces fare often to close dimensional tolerances and are
generally repdy for use.

d products (open die) (with the exception of
products defined in clause 5 and finished pro*

temperature by pressure, using an open die'to pro-
imate shapes which do not require ‘further hot
deformatior]. They are generally machined to final.shape.

10.1.1 Forged finished products are-classified according to
their applicption (e.g. railways, automobiles, general engin-
eering) or their shape (e.g. wheels, discs).

10.1.2 Included under-open-die forged products are products
pre-forged and finishedvin ring rolls (e.g. tyres).

forming steel at a suitable temperature by pressure using a
closed die which determines the required shape and volume of
the product.

11 Bright products

11.1 drawn products : Products of various cross-sectional
shapes obtained, after descaling, by drawing of hot-rolled bars
or rod, on a draw bench (cold deformation without removing

1) sintering : Thermal treatment of a powder or compact at a tempe-
rature below the melting point of the main constituent for the purpose
of increasing its strength by the binding together of its particles.

partir de poudres agglomérées frittées et par|
nouveau a l'action de la presse. Ces pigces
tolérances dimensionnelles et sont, généra
i’empioi.

9 Piéces moulées

fois soumises de
ont souvent des
ement prétes a

piéces moulées : Produits finis dont la forgne et les dimen-
sions définitives (misa part un usinage éventuel de I'outil) sont
obtenues directement par solidification d’adier liquide coulé
dans des moulésen sable, chamotte ou en mgtériaux réfractai-

res et plus¢arement dans les moules durable
graphite;

10." Produits finis forgés et estam

10.1 produits forgés (a frappe libre) (3
demi-produits définis au chapitre 5 et des pro|
au chapitre 7) : Produits obtenus par le formad
température convenable par pression et mise ¢
une matrice ouverte de facon a obtenir une
approximative qui ne doit pas subir de nouvellg
chaud et est généralement usinée pour avoir

10.1.1 Suivant leur utilisation (par exemplg
viaire, automobile, mécanique) ou leur form
roues, disques), on distingue diverses catég
finis de forge.

10.1.2 Font partie des piéces forgées a frapp

5 en métal ou en

pés

I'exception des
Huits finis définis
e de l'acier a une
n forme a travers
piece de forme
s déformations 3
sa forme finie.

, matériel ferro-
e (par exemple,
ries de produits

b libre, les piéces

préforgées et finies dans les laminoirs annulaines (par exempie,

bandages).

s par le forrmage

de I'acier a une température convenable par pression et mise en
forme a travers une matrice fermée délimitant la forme et le
volume requis pour le produit.

11 Produits «blancs»
11.1  produits étirés : Produits de section droite ayant des

formes différentes, obtenus aprés décalaminage par étirage de
barres ou de fils machines laminés & chaud sur un banc 3 étirer

1) frittage : Traitement thermique d’'une poudre ou d’un comprimé a
une température inférieure au point de fusion du constituant principal
dans le but d'accroitre sa résistance mécanique en liant ses particules.

17
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material}. This operation gives the product special features with
respect to shape, dimensional accuracy (see ISO/R 286) and
surface finish. In addition, the process causes cold work
hardening of the product, which can be eliminated by subse-
quent heat treatment. Products in lengths are delivered
straightened; products of small cross-section may also be sup-
plied in coils.

11.2 turned (or peeled) products : Steel bars of circular
cross-section having the special features of drawn products
(see 11.1) concerning shape, dimensional accuracy and bright

(déformation a froid sans enlévement de matiére). Ce travail
confére au produit des caractéristiques particuliéres de forme,
de précision dimensionnelle (voir ISO/R 286) et d'état de sur-
face. En outre, cette opération conduit & un accroissement de
la résistance qui peut étre annulé par traitement thermique. Les
produits en longueurs sont livrés dressés; les produits de faibles
sections peuvent également étre livrés en couronnes.

11.2 produits écroiités galetés : Barres en acier de section
droite circulaire, obtenues par écroltage sur un tour, puis dres-
sées et polies présentant les mémes caractéristiques de forme,

surface finish, poduced by turning on a lathe (or peeling)
followed by straightening and polishing. The removal of metal
by peeling is carri¢d out in such a way that the bright product is
generally free from rolling defects and decarburization. (See
also clause 14.)

11.3 ground pfoducts : Drawn or turned bars of circular
cross-section, giyen an improved surface quality and dimen-
sional accuracy by grinding or grinding and polishing.

12 Cold-fermed products

cold-formed prpducts : Products having various cross-
sectional shapes, [constant along their total length, made from
coated or uncoafed hot- or cold-rolled flat material whose
thickness is slightly modified by the cold-forming process (e.g.
profiling, drawing, press forming, flanging).

12.1 Cold-formed sections?

cold-formed seftions : Products formed cold in lengths
having various ogen or closed cross-sectional ‘'shapes.

Examples :

12.2 Cold-formed sheet piling
(See 6.2.5.)

de précision dimensionnelle et d'état de surface, que les pro-
duits étirés (voir 11.1). L'enlévement de métal par, é¢roltage se
fait de telle facon que le produit «blancw, seit géhéralement
exempt de défauts de laminage et de décarburation’’. (Voir
aussi chapitre 14.)

11.3 produits rectifiés :Barres/étirées ou écro(itbes de sec-
tion droite circulaire pour lesquélles une rectification, suivie ou
non d'un polissage, améliore I'état de surface et la précision
dimensionnelle.

12 Produits formés a froid

produits formés a froid : Produits de formes divefses dont la
section droite est constante sur toute leur longuefir. lls sont
fabriqués a partie de produits plats laminés & chaud|ou 3 froid,
revétus ou non, dont I'épaisseur n‘est que trés |égérement
modifiée par les procédés de formage a froid (par ex¢mple, pro-
filage, étirage, formage a la presse, bordage).

12.1 Profils formés a froid?

profils formés a froid : Produits formés a froid eh forme de
barre, ayant des sections droites, ouvertes ou fermges.

Exemples :

12.2 Palplanches formées a froid
(Voir 6.2.5.)

12.3 Profiled sheets

profiled sheets : Cold-formed products having a cross-section
distinctly greater in width than height and normally showing

1) For technical reasons some bars ordered as rolled products may
be delivered peeled. These types of product are classified as rolled fin-
ished products and not bright products.

2) Products with closed cross-section which are produced by forming
welded or seamless tubes, or by forming from plate or strip and sub-
sequently welding along the longitudinal edges, are not covered by
the term ‘“‘closed cold-formed sections’’ but are classified as tubular
products. In steel construction, these tubular products are called
"hollow sections’’.

18

12.3 Toles profilées

toles profilées : Produits formés a froid dont la section droite
a une largeur nettement supérieure a la hauteur et qui présen-

1) Pour des raisons techniques, certaines barres commandées
comme produits laminés peuvent étre livrées écroltées. Ces types de
produits sont classés comme produits finis laminés et pas comme des
produits blancs.

2) Les produits de section droite fermée obtenus par formage de
tubes soudés ou de tubes sans soudure ou par formage de toles ne
sont pas couverts par le terme «profils formés a froid fermés» mais sont
classés comme des produits tubulaires. Dans la construction sidérurgi-
que, ces produits tubulaires sont appelés «profilés creux».
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along their total length several parallel undulations of constant
cross-section.

Examples :

ISO 6929 : 1987 (E/F)

tent normalement sur toute la longueur plusi

paralleéles de section droite constante.

Exemples :

|

AL/

Products of sinusoidal profile are classified as end products
(see 6.3.1).

eurs ondulations

yARAWAWAY

Les produits de profil sinusoidal sont considérés comme pro-

duits finals (voir 5.3.1 de la Section un).

13 \Welded sections

welded se¢tions : Long products of open cross-section which
have a shage characteristic of those products defined in 6.2.1,
but instead|of being obtained directly by hot rolling are made
up by welding together combinations of hot-rolled long pro-
ducts, hot-folled flat products and cold-rolled flat products.

14 Wire

wire : A cold-worked product generally of constant cross-
section thrgughout its length, the dimensions of the section
being very §mall compared with the length. The cold working is
accomplish¢d by drawing rod through a reducing die or by
passing under pressure between driven rolls and recoiling the
drawn product. The cross-section is generally circular,

sometimes pval, rectangular, square, hexagonal, octagonal or
other shapq (other than strip).

15 Steel tube, hollow sections and hollow
bars

15.1 tube¢ : A long, hollow open-ended (object of circular or

other sectidn’’.

15.2 seamnless tube : A tube without a seam, manufactured
from an indot, billet or bar, or-by/casting.

15.3 welfled tube : A'tube formed from either hot- or cold-
rolled plate] sheet orstrip, welded across the abutting edges.
The weld njay beseither longitudinal or spiral.

13 Profilés soudés

profilés soudés : Produits longs de’section d

roite ouverte qui

présentent la forme caractéristige des produifs définis en 6.2.1

mais qui, au lieu d'étre obtenus directemen
chaud, sont fabriqués par-soudage de produi
laminés a chaud ou de produits plats laminés

14 Fils

fils : Produits écrouis de section droite consta
longueur,\les dimensions de la section étant tré
port a\la longueur. L'écrouissage se fait p|

par laminage a
Is plats ou longs
a froid.

nte sur toute leur
s faibles par rap-
ar étirage du fil

machine a travers une matrice réductrice ou far passage sous

préssion entre laminoirs commandés et réenrd
duit étiré. La section droite est généralement
ovale, rectangulaire, carrée, hexagonale, octd
(a I'exception des feuillards).

15 Tubes en acier, profilés creux|
creuses

15.1 tube : Produit long creux, ouvert aux
de section circulaire ou autre.!

15.2 tube sans soudure : Tube non soud§
d'un lingot, d'une billette ou d’'une barre, ou

15.3 tube soudé : Tube fabriqué a partir d
feuiliard laminé a froid ou & chaud, dont on
bout & bout. La soudure peut étre longitudin

ulement du pro-
tirculaire, parfois
gonale ou autre

et barres

deux extrémités,

fabriqué a partir
moulé.

une téle ou d’'un
B soudé les rives
ble ou spiralée.

15.4 hollbw-section : A tube used for structuraland similar ~ 15.4 profilé creux : Tube utilisé dans la

purposes, e.g. structural hollow section.

15.5 hollow bar : A seamless tube intended principally for
machining applications and distinguished by its close
tolerances, which ensure clean-up dimensions with minimal
machining allowances.

1) For the purpose of this International Standard, no difference is
made between ‘‘pipe’”’ and “tube”, although idiomatic use prefers
sometimes the one and sometimes the other.

bonstruction ou &

des fins similaires, par exemple, profilé creux de construction.

15.5 barre creuse : Tube sans soudure prévu essentielle-
ment pour un usinage et qui se distingue par des tolérances
étroites assurant une précision dimensionnelle optimale avec
des surépaisseurs minimales.

1) Dans la présente Norme internationale, aucune différence n’est
faite entre «tube» et «tuyauy, bien que I'usage idiomatique préfére tan-
tot I'un, tantét l'autre.
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