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Avant-propos

Modalités d'application

Le fabricant, l'importateur ou le fournisseur qui, pour la vente de ses produits, se référe au présent docu-
ment ou & un texte qui fait référence & certains de ses articles, doit étre en mesure de fournir & son client
les éléments propres a justifier que les prescriptions normatives sont respectées.

L'attribution de la marque NF aux produits conformes au présent document offre la garantie que ces élé-
ments sont contrélés sous I'égide de I'AFNOR (certification par tierce partie).

Introduction

L'approbation en janvier 1995 de |la prénorme européenne ENV 10080 publiée dans sa version frangaise
sous la forme de la norme expérimentale XP ENV 10080 de décembre 1995 (indice de classement :
A 35-010) a conduit la commission frangaise de normalisation «Aciers pour béton arméw & décider la
révision de la collection existante des normes frangaises relatives aux armatures pour béton armé.

Cette révision a abouti & la nouvelle collection suivante :
— NF A 35-015 : «Ronds lisses soudables» qui se substitue a la norme antérieure de méme indice ;

— NF A 35-016 : «Barres et couronnes soudables a verrous de nuance FeES00 — Treillis soudés
constitués de ces armatures» qui couvre le méme domaine d'application que la prénorme européenne
ENV 10080 ;

— NF A 35-017 : «Barres et fils machine non scudables & verrous» qui définit des armatures précédem-
ment couvertes par la norme NF A 35-016, de décembre 1986 ;

— NF A 35-019 : «Armatures constituées de fils 8 empreintes» subdivisée en deux parties et qui définit
des armatures qui ne sont pas couvertes pour le moment par un document normatif européen ; la
partie 1 de cette norme «Barres et couronnes» définit des produits couverts précédemmaent par la
norme frangaize NF A 35-019, de juillet 1984 ; la partie 2 «Treillis soudés» définit des produits couverts
précédemment par la norme francaise NF A 35-022, de septemnbre 1985.

1 Domaine d'application

Le présent document spécifie les prescriptions pour la composition chimigue, la masse lindique, les carac-
téristiques géométriques, mécaniques, technologiques et de forme :

— des barres et couronnes soudables & verrous, pour béton armé, de nuance FeES00 de catégories 2
et 3 qui se distinguent par des caractéristiqgues mécaniques différentes (voir tableau 4) et de
diamétre 5 & 40 mm (voir tableau 2) ;

— des panneaux de treillis soudés constitués des armatures mentionnées ci-avant de diamétre 5 a
16 mm et fabrigués en usine sur machine automatique {voir tableau 2).

Ce document spécifie également les conditions de contrle des caractéristiqgues de ces produits.
Le présent document ne s'applique pas:

— aux ronds lisses soudables pour béton armé (voir norme NF A 35-015) ;

— aux barres et fils machine non soudables & verrous pour béton armé (voir NF A 35-017) ;

— aux fils &8 empreintes et treillis soudés constitués de ces fils (voir NF A 35-019).
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2 Références normatives

Ce document comporte par référence datée ou non datée des dispositions d'autres publications. Ces réfé-
rences normatives sont citées aux endroits appropriés dans le texte et les publications sont énumérées ci-
apras. Pour les références datées, les amendements ou révisions ultérieurs de |'une gquelconque de ces
publications ne s'appliquent & ce document que s'ils y ont été incorporés par amendement ou révision.
Pour les références non datées, la derniére édition de la publication & laquelle il est fait référence s'applique,

NF A 03-162 Produits sidérurgigues — Détermination de l'allongement total pour cent sous charge
maximale.
NF A 35-023 Armatures pour béton armé — Essai de résistance au cisaillement des assemblages

soudés an croix.
MF A 35-052 Fil machine en acier non allié pour treillis soudés et fils & haute adhérence,

NF EMN 10002-1 Matériaux métalligues — Essai de traction — Partie 1 ;: Méthode d'essai (4 température
ambiante} (indice de classement : A 03-001).

MF EN 10020 Définition et classification des aciers (indice de classement : A 02-025).
MF EN 10079 Définition des produits en acier {indice de classement : A 40-001).

NF EN 10204 Produits métalliques — Types de documents de contréle (indice de classement :
A 00-001).

3 Définitions

Pour les besoins du présent document, les définitions suivantes s'appligquent en plus de celles données
dans la norme NF EN 10079.

3.1 werrou

Relief transversal de hauteur variable sur sa longueur, incliné par rapport a I'axe longitudinal de I'armature.

3.2 chant de verrous

Ensemble de verrous placés le long d'une méme génératrice.

3.3 nervure

Relief continu de hauteur uniforme paralléle a I'axe de 'armature.

4  Classification et désignation

4.1 Classification

Les aciers définis par le présent document sont classés comme aciers de qualité non alliés au sens de la
norme NF EN 10020.
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4.2 Désignation des aciers

La désignation des aciers constitutifs des produits couverts par le présent document comporte dans
'ordre, I'indication de la nuance FeES00 suivie de I'indication de la catégorie 2 ou 3.

4.3 Désignation des produits

43.1 Généralités

La désignation des produits couverts par le présent document doit comporter, dans cet ordre, les éléments
suivants :

a) description de |la forme du produit {¢'est-a-dire barre, couronne, treillis soudé) ;
b) la référence du présent document ;

c) les dimensions nominales du produit {voir 4.3.2 et 4.3.3) ;

d) la désignation de |'acier, ¢'est-a-dire FeE5S00-2 ou FeE500-3.

4.3.2 Cas des barres et couronnes

Dans le cas des barres et couronnes, les indications relatives aux dimensions nominales doivent
compaorter :

— le diamétre nominal du produit, en millimétres ;

— la longueur nominale (pour les barres seulement), en millimétres.

EXEMPLE :

Barre conforme au présent document d'un diamétre nominal de 20 mm et d'une longueur nominale
12 000 mm d'acier FeE500-3 :
Barre NF A 35-016 — 20 x 12 000 — FeE500-3

4.3.3 Cas des treillis soudés

Dans le cas des treillis soudés, la désignation doit comporter les informations nécessaires relatives aux
diamétres des éléments constitutifs et 4 la géométrie (dimensions, espacements, longueurs d'about, ...} du
panneau.

NOTE : Pour les treillis soudés sur stock, de courtes désignations sont largement utilisées. Les carac-
téristiques géométriques peuvent étre trouvées dans les documents commerciaux du producteur,

Les treillis soudés sur devis peuvent &tre décrits soit au moyen des indications données 4 la figure 1
soit par un dessin complet ; il convient de les identifier par la référence de |'utilisateur.
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Figure 1
EXEMPLE :

Treillis soudés conforme au présent document constitué d'éléments simples en acier FeE500-2 de diameé-
tres nominaux 8 mm et 7,5 mm de maille 100 x 250 mm de longueur 6 000 mm, de largeur 2 400 mm de
longueurs d'about respectivement égales & 125 mm et 50 mm :

Treillis soudés NF A 35-016 — 8 x 7,5 — 100 x 250 — 6 000 x 2 400 — 125.125/50.50 — FeE500-2

5 Processus de fabrication

5.1 Procédé d'élaboration de I'acier et type de désoxydation

Le procédé d'élaboration de 'acier et le type de désoxydation sont laissés au choix du producteur de |'acier.

5.2 Processus de fabrication du produit
5.2.1 Barres et couronnes

Le producteur est libre de choisir le processus de fabrication.

Toutefois, la fabrication d'armatures pour béton armé conformes au présent document, par relaminage de
produits finis (par exemple toles ou rails) n'est pas autorisée.

Le processus de fabrication doit &tre indiqué au client lorsqu'il le demande.

NOTE : Des exemples de processus de fabrication sont :

— laminage a chaud sans traitement complémentaire ou laminage & chaud suivi d'un traitement
thermique en ligne ou d'une transformation a froid (par exemple, par étirage de I'ébauche laminée
a chaud) sans réduction significative de section,

-— laminage a froid et/ou tréfilage d'un fil machine conforme a la norme NF A 35-052 avec réduc-
tion significative de section.
Copyrght Association Franoaise o0 Normalsation

Frosdoed by THS under icense with AFNOSR Licansee-~#4S Employoas’t 119111001, Userafistmiy, lange
No reproduction o natanring permitied without Sense Yom IHS Mot ke Reade, 06152007 01:17:20 MOT
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5.2.2 Treillis soudés
Le producteur est libre de choisir le processus de fabrication.

Toutefois, tout treillis soudé doit étre fabriqué en usine sur machine & souder. Les assemblages aux croi-
sements des éléments longitudinaux et des éléments transversaux doivent étre réalisés par soudage par
résistance de fagon que leur résistance au cisaillement soit conforme aux prescriptions du 6.3.3. Les treillis
soudés comportant des armatures soudées bout a bout sont autorisés.

Les éléments constitutifs des treillis soudés sur stock doivent étre du méme acier ', dans les deux direc-
tions.

Les éléments constitutifs des treillis soudés sur devis doivent &tre issus d'un seul acier, dans une direction
donnée.

Les treillis soudés peuvent étre constitués d'éléments doubles dans une direction ou les deux directions.

6 Prescriptions

6.1 Compaosition chimique

6.1.1 Les valeurs maximales pour la composition chimique, y compris la valeur de carbone équivalent,
sont données au tableau 1.

Tableau 1 : Composition chimique des aciers FeE500-2 et FeE500-3

Composition chimique
Type d'analyse % max { )
c P s NY CEV
Analyse sur coulée 0,22 0,050 0,050 0,012 0,50
Analyse sur produit 0,24 0,055 0,055 0,013 0,52

1) La teneur spécifide est la teneur en azote llbre. Un dédpassement des valeurs spécifides est
admis a4 condition que pour chaque augmentation de 0,007 % de N, la teneur maximale en P soit
réduite de 0,005 % ; la teneur en N ne doit cependant pas dépasser 0,015 % sur coulde et 0,016 %
sur produit.

6.1.2 Le carbone équivalent CEV doit étre déterminé & partir de la formule suivante :

_ Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
‘:E"o“I =C+ T + 5 + 1 5—
ol les symboles des éléments chimigues indiguent leur teneur en % (m/m).
6.2 Caractéristiques géométriques et masse linéique

6.2.1 Diamétre nominal, section nominale, périmétre nominal

Les valeurs des diamétres nominaux pour chague type de produit et chague acier sont données au
tableau 2.

La section nominale d'un produit est égale & |'aire du cercle ayant pour diamétre le diamétre nominal. Les
valeurs des sections nominales sont données au tableau 2 pour chaque type de produit et chaque acier.

Le périmétre nominal d'un produit est égal a la circonférence du cercle ayant pour diamétre le diamétre
nominal.

1) Il est rappelé que dans cette acception, le terme waciers couvre 'ensemble nuance + catégorie.
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Tableau 2 : Diamétres nominaux, sections nominales et masses linéiques nominales

pour les différents types de produit et aciers

Type de produit at acier
l:::mr ¢ o Section Masse linéique
du produit | Barres et couronnes !ﬁ'::':ii F‘;":ﬂg‘;ﬂ“ nominale nominale
mm mm? kg/m
FeE500-2 | FeES00-3 | FeE500-2 FeE500-3
5 X X 19,6 0,154
55 X 23,8 0,187
6 X X X X 28,3 0,222
65 X 33,2 0,260
7 X X X X 38,5 0,302
L X 44,2 0,347
8 X X X X 50,3 0,395
85 X 56,7 0,445
’ X X X X 63,6 0,499
o5 X 70,9 0,556
10 X X X X 78,5 0,617
10,6 ¥ 86.6 0,680
1 X X 95,0 0,746
115 X 104 0,816
12 X X X X 113 0,887
14 X X X X 154 1,21
18 X X X X 201 1,58
2“ X 314 2,47
25 X 491 3,85
" X 804 6,31
“ X 1258 9,86

6.2.2 Masse linéique

Les valeurs de la masse linéique nominale sont données au tableau 2 ; elles ont été calculées a partir des

valeurs de section nominale en considérant une masse volumique de 7,85 kg/dm’.

L‘écart admissible par rapport a la masse linéique nominale est de + 4,5 %.

6.2.3

La longueur nominale des barres doit &tre convenue au moment de I'appel d'offres et de la commande.
1
L'écart admissible par rapport a la longueur nominale est de L

Des tolérances différentes peuvent faire |'objet d'un accord au moment de I'appel d'offres et de la com-

mande.

Longueur des barres

mm.
0
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6.2.4 Dimensions des couronnes

Les dimensions des couronnes doivent étre convenues au moment de |'appel d'offres et de la commande.

6.25 Dimensions des treillis soudés
6.2.5.1 Généralités

Chaque panneau doit comporter les nombres d'éléments longitudinaux et transversaux correspondant a
ses dimensions spécifiées (longueur, largeur, maille et longueurs d'about).

Un panneau de treillis soudé dans lequel un préléevement a été effectué pour essai, ne peut étre rebuté si
ce prélévement correspond a la suppression d'au plus trois assemblages soudés.

6.25.2 Diamétres des éléments

Les diamétres nominaux des éléments constitutifs des treillis soudés doivent étre choisis parmi les diame-
tres indiqués au tableau 2,

6.25.3 Disposition des éléments

Dans une direction donnée, les éléments d'un panneau peuvent étre des éléments simples ou des élé-
ments doubles.

6.25.4 Relation entre diamétres des éléments

6.2.5.4.1 Pour les treillis soudés constitués d'éléments simples, les diamétres des éléments doivent res-
pecter la condition suivante :

Amin 2 0,6 dmax
ou:
dmax @St le diameétre nominal de I'élément de plus gros diamétre ;
dmin ©st le diamétre nominal de I'élément perpendiculaire.

6.2.5.4.2 Pour les treillis soudés 2 éléments doubles dans une direction, les diamétres des éléments doi-
vent satisfaire la condition suivante :

0,7dg<sdy<1,25d,
ou:
dg est le diamétre nominal des éléments simples ;

dr est le diamétre nominal de I'un des éléments doubles.

6.2.5.4.3 Pour les treillis soudés & éléments doubles dans les deux directions, les diamétres des fils indivi-
duels doivent satisfaire la condition suivante :

dmin 207 drmax

NOTE : Des prescriptions différentes de celles données aux 6.2.5.4.1 4 6.2.5.4.3 peuvent étre conve-
nues au moment de I'appel d'offres et de la commande.
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6.255 Espacement et longueur d'about préférentiels

L'espacement (a) des éiéments longitudinaux et transversaux ne doit pas étre inférieur & 50 mm,

Il convient que la longusur d'about (u) ne soit pas inférieure a 25 mm (voir figures 2 et 3).

(722727777 727777 %
I

Lol

= =T =

Figure 2 : Espacement et longueur d’about pour treillis soudés a éléments simples

[U/////W
| st e

la

Figure 3 : Espacement et longueur d’about pour treillis soudés a éléments doubles

6.2.5.86 Tolérances dimensionnelles

Les écarts admissibles en plus ou en moins pour les treillis soudés sont :

— longueur et largeur : la plus grande des deux valeurs 25 mm ou 0,5 % de la dimension nominale
considérée ;

— espacements : la plus grande des deux valeurs 15 mm ou 7,5 % de I'espacement nominal.

Des prescriptions particulieres de tolérances peuvent étre convenues entre le client et le producteur.

6.3 Caractéristiques mécaniques

6.3.1 Généralités

Les valeurs des caractéristiques mécaniques s'appliguent pour les conditions d'essai de référence don-
nées au tableau 3.

Tableau 3 : Conditions de détermination des caractéristiques mécaniques

Fabrication et conditions de livraisoen du produit Conditions d'essai {éprouveties) V'
1 Laminé & chaud en barres droites A I'état de livraison 2! gu vieith
2 Produit en longueurs droites par écrouissage a froid vieill] 3
3 Produit en couronnes et livré en longusurs droites wigilli *
14 Produit et livré en couronnes Dressé puis vieilli 3!
5 Treillis soudé vieilii ¥ ¥

1) Pour les armaturés dont {a conformite au présent document est démorntrés par cerlification (voir article 7}, des
conditions d'essal autres que cefles définies ci-dassus peuvent 8tre admises par Forganisme de certification.

2} Vieilli en cas de litige.

3} Mode de vieillissement : Chaulfage de I'Sprouvette a4 100 °C, maintien & cette température pendant au mains

1 h et refroidissement & 'air calme jusqu'd la température ambiante. Le producteur est libre de choisir e mode
da chauffage.

4) Ou a I'étar de Iivraison pour las produits visds & la ligne 1.
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6.3.2 Caractéristiques mécaniques en traction
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Les caractéristiques mécaniques en traction doivent étre conformes aux prescriptions du tableau 4,

Les valeurs spécifiées sont des fractiles d'ordre 0,05 pour Rgy et d'ordre 0,10 pour le rapport R,/Rey €t

pour Ag, auxquels sont associées des bornes inférieures.

NOTE : Pour s'assurer dans la pratique que la spécification concernant un fractile est satisfaite, il est
vérifié que la limite inférieure de |'intervalle statistique de dispersion unilatéral contenant avec une
probabilité de 90 % (1 - a = 0,9), 95 % (fractile d'ordre 0,05) ou 90 % (fractile d'ordre 0,10) des valeurs

observées du caractére est supérieure ou égale a la valeur spécifiée du fractile.

Tableau 4 : Caractéristiques mécaniques

Limite supérieure Allongement total
d'écoulement Rgy """"”5,"'""“" sous charge maximale Ag,
Acier N/mm? ¥
Valeur Borne Valeur Borne Valeur Borne
du fractile inférieure du fractile inférieure du fractile inférieure
FeE500-2 500 475 1,03 1,01 25 2
FeE500-3 500 475 1,08 1,05 5 4

1) 1 N/mm? = 1 MPa.

2) R,, = Résistance a la traction.

6.3.3 Résistance des assemblages soudés

Pour les assemblages soudés des treillis soudés, la charge entrainant la rupture par cisaillement de la sou-
dure ne doit pas étre inférieure 3 0,3 x Ry ¢ X Ay OU Ry ¢ @8t la valeur caractéristique spécifiée de la limite

d’élasticité (500 N/mm?) et Ay (en mm?) est la section nominale :

a) de l'élément de plus gros diamétre de |'assemblage pour un treillis soudé a éléments simples ;

b) d'un des éléments doubles pour un treillis soudé a éléments doubles dans une seule direction ;
¢) d'un des éléments de plus gros diamatre dans le cas d'un treillis soudé a éléments doubles dans les

deux directions.

6.3.4 Reésistance a la fatigue

Aucune prescription n'est, en général, imposée pour la résistance & la fatigue.

Toutefois, par accord & la commande, le producteur peut garantir que le produit endure au moins deux
millions de cycles pour une étendue de variation de contrainte 2 o égale a 180 N/mm? pour les barres et
couronnes et & 100 N/mm? pour les treillis soudés et une charge unitaire maximale Gy,= 300 N/mm?

(0.6 x RaH s}'

6.4 Caractéristiques technologiques

6.4.1 Absence de défauts

Les barres et couronnes soudables & verrous et les treillis soudés constitués de ces armatures ne doivent
pas présenter de défauts préjudiciables a leur emploi, au sens de I'article 1, par exemple rouille en plaques,

pailles, criques, fissures longitudinales..,
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6.4.2 Aptitude au soudage

Les armatures spécifiées par le présent document sont aptes au soudage par les procédés courants.

L'aptitude au soudage est essentiellement fondée sur le respect des spécifications relatives a la composi-
tion chimique (voir paragraphe 6.1).

6.4.3 Aptitude a assurer les liaisons mécaniques entre le produit et le béton

i

Les armatures sont aptes a assurer les liaisons mécaniques entre elles et le béton si leurs caracténsthues
de forme respectent les prescriptions du paragraphe 6.5.

NOTE : Pour les armatures respectant les prescriptions du présent paragraphe, le coefficient dé
scellement yg est pris égal & 1,5 et le coefficient de fissuration n est pris respectivement égal

a 1,6 pour les armatures de diamétre supérieur ou égal 8 6 mm ou 1,3 pour les armatures de
diameatre 5 et 5,5 mm.

6.4.4 Absence de fragilité

Les barres et couronnes soudables a verrous doivent pouvoir supporter un pliage puis un dépliage suivant
un diameétre de mandrin donné par le tableau 5, dans les conditions définies au paragraphe 9.3, sans rup-
ture ou apparition de fissures ou déchirures transversales dans la zone de pliage-dépliage.

Tableau 5 : Diamétre du mandrin pour |'essai de pliage-dépliage

Dimensions en millimétres

Diameétre nominal du produit 5a7 75a9 | 95a11 11,5312 | 14 | 16 20 25 32 40

Diameétre du mandrin 30 40 50 60 80 ({ 90 | 150 | 200 | 300 | 400

6.5 Caractéristiques de forme

6.5.1 Prescriptions générales relatives aux verrous et nervures

6.5.1.1 Généralités

Les produits doivent présenter au moins deux chants de verrous d'espacement uniforme. Les nervures
peuvent exister ou non.

6.5.1.2 Verrous

6.5.1.2.1 En projection sur la section droite, les verrous doivent étre en forme de croissant et se raccorder
de maniére réguliére au noyau du produit.

6.5.1.2.2 La projection des verrous sur la section droite doit s'étendre au moins 70 % du périmétre nominal
du produit.

6.5.1.2.3 L'angle (B) d'inclinaison des verrous sur I'axe de I'armature doit &tre compris entre 35° et 75° (voir
figure 4).
&

Figure 4 : Angle () d'inclinaison des verrous
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6.5.1.2.4 Dans tout plan diametral, I'angle (&) d'inclinaison des flancs des verrous avec la génératrice du
noyau contenue dans ce plan doit étre > 45 © {voir figure 5).

Verraou

i

Figure 5 : Angle (o} d'inclinaison des flancs de verrous (section AA de la figure 4)

6.5.1.3 MNervures

Cuand les nervures existent, leur hauteur ne doit pas dépasser 0,15 d {d : diamétre nominal).

§5.2 Prescriptions complémentaires relatives aux verrous

6.5.2.1 Gédnéralités

Outre les prescriptions du 6.5.1.2, les verrous des armatures doivent respecter soit les prescriptions
du 6.5.2.2, s0it les prescriptions du 6.5.2.3.

6.5.2.2 Prescriptions spécifigues relatives 2 la hauteur et a l'espacement des verrous

La hauteur (h} et I'espacement (¢) des verrous (voir 9.4) doivent respecter les valeurs indiquées dans le
tableau 6.

Tableau 6 : Hauteur et écartement des verrous
Dimensions en millimétres



RN RE RN APER N EWF WA | TN IFRRERE §Gr gl sy

Hauteur des verrous Ecartement entre verrous
Diamétre hominal " .
du prodult

min max miin max

5 0,32 0,75 38 5.4
5,5 0,35 6,83 4,0 5.6

6 0,33 0,90 4.1 6.1
6.5 0,42 0,98 44 6.4

7 0,45 1,05 4,6 6,6
7.5 0,48 1,13 48 6.8

8 0,62 1,20 5.0 7.0
85 0,54 1,28 §2 7.2

a8 0,58 1,35 53 7.3
9.5 0,61 1,43 5.4 7.4

10 0,66 1,50 825 7.5
10,5 0,68 1,58 58 7.8
1" 07 1,65 53 7.9
11,6 0,74 1,73 6.0 8,0
12 0,78 1,80 B,1 83
14 0,21 1.80 7.1 87
16 1,04 2,00 8.2 11,0
20 1,30 2,25 10,2 13,8
25 1,63 2,50 12,7 17,2
32 2,08 3,20 16,3 221
40 2,60 4,00 20,4 27.6

m*ﬁ@ﬂ;ﬁ;n;m:‘rﬁmngng LUcenzee=MH5 Employess1 111111001, User-lisimgr, listmgr

Mo reprodudtion or nebwarking permitied wighaut lioense from IHS

Mot for Resale, 061 82007 01:1 720 MOT
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6.5.2.3 Prescriptions relatives a la forme des verrous

Le coefficient de forme (fg) (voir 9.5) doit satisfaire les prescriptions données en fonction du diamétre
nominal au tabieau 7.

Tableau 7 : Coefficient de forme (fg) minimum

Diameétre nominal du produit (mm) 502a6,0 65485 9,02 10,5 11,0 3 40

fa min 0,039 0,045 0,052 0,056

De plus, la hauteur des verrous (voir 9.4) doit étre comprise entre 0,05 d et la valeur maximale indiquée
dans le tableau 6 ci-avant ; I'espacement des verrous (voir 9.4) doit étre compris entre 0,5 d et 1,0 d
{(d : diameétre nominal).

7 Conformité au document
Un lot est réputé conforme au présent document :

— soit s'il provient d'un producteur bénéficiant de la certification ; dans ce cas, les produits sont
contrdlés par le producteur dans les conditions définies par la certification 2;

— soit s'il est soumis a une réception effectuée, généralement en usine et avant expédition %', suivant

les régles définies a I'article 8. Dans ce cas, il est établi un certificat de réception ou un procés-verbal de
réception selon NF EN 10204.

8 Echantillonnage et épreuve de contréle de réception

8.1 Généralites

Sauf convention particuliére, on applique les régles indiquées aux paragraphes 8.2 a 8.5 ci-aprés.

8.2 Lotissement
8.2.1 Cas des barres et couronnes
La réception se fait par lot correspondant a une méme série d'opérations sur une méme machine a souder

effectuées dans un poste d'une durée maximale de 9 h. Le lot est composé de treillis soudés dont les élé-
ments constitutifs, dans chaque direction, sont de méme nature.

2) 1l s'agit de la marque «NF-ARMATURES POUR BETON ARME» gérée par I’AFCAB «Association Fran-
gaise de Certification des Armatures du Béton» (organisme de certification).

3) Siles produits n‘ont pu faire I'objet d'une réception avant expédition, un contréle suivant les modalités
définies dans le présent document doit étre effectué par un organisme habilité avant mise en ceuvre.

ht de

Pronided by IHS mdc«lloemcwlhAFNOR Licersea~IHS Employzes/1111111001, User<lisimyr, stmgr
No repreduction ar networking permitiad withaut lioense from IHS Not for Resale, 06142007 01:1720 MDT
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8.3 Unité de contriile

831 Cas des barres et couronnes

Les produits sont présentds & 'état de livraison groupés par acier et diamétre nominal de méme prove-
nance, la masse de chague unité de contrdle étant .

— pour le contréle par coulés, de 40 t ou fraction restante de moins de 40t ;

— pour le contrdle par lot, de 20 t ou fraction restante de moins de 20 t pour les produits de diamétre
supérieur &4 10 mm et de 10t ou fraction de 10 t pour les produits de diamétre inférieur ou égal 4 10 mm.

Par unité de contrble, il est effectué 12 séries d'essais, chaque série comprenant :
* 1 essai de traction (mesure de Ry, Ry, Agd ;
+ 1 essai de non-fragilité ;
» 1 contréle de la masse linéique et des caractéristiques de forme.

Chaque série d'essais est réalisde sur un échantillen provenant d'un fardeau de barras ou d'une couranne
de fil machine différent. Dans le cas ol le nombre de fardeaux ou de couronnes ast inférieur 4 12, un échan-
tillon est prélevé sur chagque fardeau ou chaque couronne ; les échantillons complémentaires sont répartis
sur les différents fardeaux ou couronnes.

En outre, une détermination de la composition chimique est réalisde par unité de contrle.

8.3.2 Cas des treillis soudés
Les treillis soudés sont présentés par lot a I'état de livraison.

Par unité de contrile, 1| est effectué 12 séries d'essais sur assemblages soudés en ¢roix chaque série com-
pranam i

« 1 essai de traction (mesure de Ry, Ry, Ay sur chacun des éléments s'ils sont de diamatre différent ;
« 1 essai de résistance au cisaillemnent ;

= 1 contrble de la masse lingique et des caractéristiques de forme des éléments constitutifs du treillis
soudé ;

« 1 contréle des caractéristiques geométriquas du traillis soudé.

Chagque série d'essais est réalisése sur un dchantillon provenant d'un paguet de panneaux différent. Dans

le cas olle nombre de paquets est inférieur a 12, un échantillon est prélevé sur chague paquet ; les échan-
tillons complémentaires sont répartis sur les différents paquets et prélevés dans des panneaux différents.

En outre, une détermination de la composition chimigue ast réalisée par unitéd de contrbie.

8.4 Annulation d'essai

En cas de défaut d'exécution, las résultats de 'essai na sont pas pris en compte. Par défaut d'exécution, il
faut entendre une préparation défectueuse, un montage incorrect dans |a machine d'essai, un mauvais
fonctionnement de celle-¢i ou tout écart par rapport & la méthode prascrite,
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8.5 Interprétation des résultats d'essais

Pour Ry, le rapport R,/Rgy et Ag,, aucun résultat ne doit étre inférieur a la borne inférieure et la valeur
(m42 - k 81) doit étre supérieure ou égale a la valeur du fractile :
12
X;
avec mqp = Zﬁ
1

2
(X;—my2)
o Gl e

k = 2,45 pour Ry, et k = 1,97 pour R,/Rey et pour Ag,.

Les résultats des essais de non-fragilité (barres et couronnes) ou de cisaillement (treillis soudés) doivent
étre conformes aux prescriptions correspondantes.

La masse linéique, les caractéristiques géométriques et les caractéristiques de forme doivent se situer
dans les intervalles prescrits.

L'analyse chimique doit étre conforme aux prescriptions du paragraphe 6.1.

Si I'une quelcongue de ces conditions n'est pas satisfaite, le lot est considéré comme non conforme.

9 Méthodes d'essais

9.1 Généralités

Les essais décrits en 9.2 4 9.8 sont réalisés sur des trongons non usinés de produits.

9.2 Essai de traction

9.2.1 L'essai de traction est effectué conformément a la norme NF EN 10002-1, dans les conditions don-
nées dans le tableau 5.

9.2.2 Lalongueur de I'éprouvette doit étre suffisante pour déterminer I'allongement sous charge maxi-
male (voir 9.2.5).

9.23 Sila limite supérieure d'écoulement Ry est difficile ou impossible a saisir, on a alors recours a la
limite conventionnelle d'élasticité a 0,2 % (R 5) (voir NF EN 10002-1).

9.24 Les valeurs de R,y (ou Ry 5) et de R, sont calculées en rapportant les charges obtenues  la sec-
tion nominale et non a la section réelle du produit.

9.25 L'allongement sous charge maximale est |'accroissement exprimeé en pourcentage de la longueur
initiale entre repéres de I'éprouvette obtenu sous la charge maximale.

Cet allongement ast mesuré conformément a la norme NF A 03-162.
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9.3 Essai de non-fragilité

L'éprouvette est d'abord pliée suivant un angle de 90° puis, aprés maintien pendant une demi-heure dans
I'eau bouillante (100 °C) et refroidissement & I'air, elle est dépliée d'un angle de 30° (voir figure 6).

Le diamétre du mandrin suivant lequel est effectué le pliage est indiqué dans le tableau 5 (voir 6.4.4).

@ @ Eprouvefte avant pliage

@ Eprouvette pliée suivant un angle Y s 90°
@ Eprouvette dépl iéde suivant un angle S = 300

Eprouvette

Figure 6 : Schéma descriptif de I'essai de non-fragilité
9.4 Mesure de la géométrie des verrous

9.41 Hauteur des verrous

La hauteur des verrous (h) est déterminée en calculant la moyenne d'au moins trois mesures par chant de
la hauteur de verrous individuels autres que ceux utilisés pour le marquage (voir article 11). Ces mesures
sont réalisées sur |'éprouvette destinée & |'essai de traction avec un instrument d'une précision au moins
égale a 0,01 mm, a l'endroit oli la hauteur du verrou est maximale.

9.42 Espacement des verrous

L'espacement des verrous (c) doit étre déterminé par calcul de la moyenne des espacements mesurés sur
chacun des chants, L'espacement pour un chant est obtenu en divisant la longueur de référence, mesurée
au moyen d'un instrument d'une précision au moins égale a 0,5 mm, par le nombre d'intervalles entre ver-
rous gu'elle comporte.

La longueur de référence est considérée étre égale & la longueur entre les centres de deux verrous du
méme chant déterminée sur une ligne droite, parallélement a I'axe du produit. La longueur de référence
doit comporter au moins 10 intervalles entre verrous.
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9.5 Calcul du coefficient de forme

Le coefficient de forme (fg) est défini par la formule suivante :

m
m 2 Fal.i) sinB G

n
., i=1
f“"11:-d_2:1 cli)

Dans cette formule :

p

Fp = Z (hg(k) - Al(k)) est I'aire de la section longitudinale d'un verrou (voir figure 7) ;
k=1

hg est la hauteur moyenne d'une portion de longueur A | d'un verrou subdivisé en p parties ;

est I'angle d'inclinaison des verrous par rapport a |'axe longitudinal de I'armature, en degrés ;
est le diamétre nominal de la barre, en millimeétres ;

p

d

c est I'espacement des verrous, en millimétres ;

n est le nombre de chants de verrous sur la circonférence ;
m

est le nombre d'inclinaisons différentes des verrous par chant ;
i, jetk sontdes indices.

A-A

Metn)
-
Evl

Figure 7

NOTE 1: Dans la pratique, la formule du fg indiquée ci-avant n'est en général pas utilisable. ||
convient de recourir & des formules simplifiées.

En I'absence de justification d'une formule spécifique, il convient d'utiliser la formule suivante :

fa = (hy,4+hy+hy, ) (nd -Ze)/4 ndc
ou:

hia. hy, et hy sont les hauteurs moyennes des verrous respectivement au 1/4 de leur longueur, en
leur milieu et aux 3/4 de leur longueur et Xe la somme des distances moyennes entre extrémités de
verrous de deux chants contigus (voir figure 7) ;

h1/a. hyy, €t hgyy sont déterminées en faisant la moyenne d'au moins trois mesures par chant des hau-
teurs correspondantes de verrous individuels autres que ceux utilisés pour le marquage. Ces mesu-
res sont réalisées sur |'éprouvette destinée a I'essai de traction, avec un instrument d'une précision
au moins égale a 0,01 mm ;

Ye est déterminée en faisant la somme des distances moyennes entre extrémités de verrous obte-
nues a partir d'au moins trois mesures entre chaque chant, au moyen d'un instrument d'une préci-
sion au moins égale a 0,05 mm.
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NOTE 2: Pour le contrble interne d'une armature certifiée, fg peut étre calculé a partir de 'approxi-
mation suivante :

fr=7.hfc
ol :

T estune constante gui est déterminde parle producteur sur la base de la formule générale donnee
ci-avant et qui doit étre soumnise a 'approbation de "organisme de certification (voir article 7} ;

h estla hauteur des verrous ;
¢ estlespacement des verrous.

9.6 Determination de I'écart par rapport a la masse linéique nominale

L'écart par rapport & la masse lindique nominale doit &tre déterminé & partir de la différence entre la masse
linéigue effective de I"éprouvette et sa masse lingigue nominale {voir tableau 2}.

La longueur de I'éprouvetis doit étre d'au moins 400 mm. Cette longueur doit tre mesurée & 1 mm prés
ot la massge doit &tre déterminée en grammes avec trois chiffres significatifs,

NOTE 1: La détermination peut étre réalisée sur les dprauvettes destinées aux essais de traction
sous réserve gu'elles présentent la longueur minimale indiguée ci-avant.

NOTE 2 : Dans le cas des treillis soudés, |'éprouvette est prélevée entre deux assemblages soudés.
Il convient de mesurer sa longueur a 4,5 mm prés et sa masse a 0,1 g pres.

9.7 Résistance des assemblages soudés des treillis soudés

L'essai de résistance des assemblages soudés des treillis soudés est réalisé conformément & la norme
NF A 35-023.

9.8 Essai de fatigue

9.8.1 Generalites

Le paragraphe 9.8 spécifie les principes de |'essai de fatigue sur armature pour béton armé. L'essail doit
étre réalisé dans l'air ; il s'agit d'un essai de traction ondulée avec effort contrélé {voir figure 8).
1 cycle de contrainte

Fig~
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conkrainte g,

Contrainte

)

1a
2ad

de

cantrainte

E1_'e_n_d_u .

T

Tmin

Conftrainte maximum O max

¥

Cantrainte moyenne

min mm

L]
a
=
m
| A
a—
=
o
L

Temps

|

Figure 8 : Cycle de sollicitation en fatigue
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9.8.2 Eprouvette d'essai

Dans le cas de treillis soudés, |'éprouvette doit contenir au moins un assemblage soudé & I'intérieur de la
longueur de base. L'élément de plus gros diamétre doit étre soumis a I'essai.

8983 Méthode d'essal

L'essai doit étre réalisé sur une machine avec charge contrdlée. La fréguence de sollicitation doit étre com-
prise entra 1 Hz et 200 Hz,

L'essai est poursuivi jusqu'a rupture de I'éprouvette ou jusqu'a deux millions de cycles.

9.9 Composition chimique

Les méthodes de détermination de la composition chimigue sont laissées au choix du producteur. En cas
de désaccord sur la méthode d'essai, les normes européennes pertinentes doivent étre appliquées.

10 Conditionnement

Les produits peuvent étre livrés soit sous forme de barres, de couronnes ou de treillis soudés.

11  Marquage — Etiquetage

11.1 Marquage
11.1.1 Armatures en acier FeE500-2

Les armatures en acier FeE500-2 présentent au moins trois chants de verrous paralléles présentant le
méme angle d'inclinaison. Pour les armatures comportant trois chants de verrous, un chant présente une .
inclinaison opposée a celle des deux autres (voir figure 9). Pour les armatures comportant quatre chants
de verrous, les quatre chants présentent la méme direction pour chaque série (voir figure 10).

.//////////é,
NN N RN N RN

b LI L LK

1

A

Figure 9 : Profil d"armature en acier FeE500-2
avec trois chants de verrous

- N % XN NN NN N XL
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Figure 10 : Profil d'armature en acier FeE500-2
avec quatre chants de verrous
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11.1.2 Armatures en acier FeE500-3

Les armatures en acier FeE500-3 comportent deux ou quatre chants de verrous. Pour les armatures com-
portant deux chants de verrous, les verrous d'un chant sont paralléles, I'autre chant est constitué de deux
séries alternées de verrous paraliéles d'inclinaison différente (voir figure 11}. Pour les armatures compor-
tant quatre chants de verrous, deux des quatre chants ont une inclinaison inverse de celle des autres

{voir figure 12).
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Figure 11 : Profil d’armature en acier FeES00-3
avec deux chants de verrous
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Figure 12 : Profil d’armature en acier FeE500-3
avec quatre chants de verrous

11.1.3 Marquage de |'usine productrice

Les barres et couronnes doivent porter une marque de [aminage permettant de reconnaitre I'usine produc-
trice.

Cette marque est apposée a intervalles réguliers tous les métres environ.
Cette marque est composée :
— d'une indication de début de séquence marquée par le chiffre 0 ;
— d'un premier nombre caractéristigue du pays de production compris entre 1 et 8 {voir tableau B} ;

— d'un deuxidéma nombre caractéristique de I'usine productrice compris entre 1 8t 99, 4 |'exclusion des
multiples de 10,

Tableau 8

Pays Coda

Allemagne, Autriche

Balgique, Luxembourg, Pays-Bas, Suisse
France

Italie

Ilande, Islande, Royaume-Uni
Danemark, Finlande, Norviégs, Suéde
Espagne, Portugal

Gréce

Autras pays
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Les chiffres (entre 0 et 9) constituant le marquage sont matérialisés par les verrous normaux compris :
— soit entre deux verrous renforcés :
=0 [f//ff=3
— s0it entre deux points places entre des verrous :
o8/ =0 /@ //®=3
— soit antre deux zones ol un verrou a été supprimé :
=0 Hii=3

2 verrous
Mz nguants

— soit entre deux verrous marqués d'un point :

$6-0 #//8=3

11.2 I:-‘.tiquetage

Chaque fardeau de barres, chaque couronne de fil machine ou chague paquet de panneaux de treiliis
soudé doit &tre muni d'au moins une &tigustte qui lui est solidemant attachée st gui compore au Moins
les renseignements suivants :

— la nom de 'usine productrice ;
— la désignation du produit (voir 4.3} ;
— un moyen d'identification du lot ;

- |la margue NF, la cas echéant,



