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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
créé 3 cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne-
mentales, en liaison avec I'lSO, participent également aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'lSO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'lSO qui requiérent I'approbation de 75 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale ISO 7263 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 6,
Papiers, cartons et pates.
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. NORME INTERNATIONALE

1SO 7263-1985 (F)

Papier cannelure pour carton ondulé — Détermination
de la résistance a la compression a plat aprés cannelage

en laboratoire

0 Introduction

La résistance a la compression a plat aprés cannelage en labora-
toire du papier cannelure pour carton ondulé est considérée
comme une propriété importante du matériau. Le papier canne-
lure pour carton ondulé est cannelé par passage entre deux rou-
leaux chauffés. Les deux modes opératoires suivants sont lar-
gement utilisés :

a) le papier cannelure pour carton ondulé est comprimé
immédiatement {par exemple, en moins de 15 s);

b} le papier cannelure pour carton ondulé est conditionné
dans l'atmosphére normale d’essai en laboratoire avant
d’'étre comprimé.

Le premier mode opératoire conduit & des résultats plus élevés
mais plus dispersés que ceux obtenus avec le mode opéra-
toire b). Les différences de résultats sont dues au

— taux d’humidité plus faible (et donc une rigidité supé-
rieure) du papier cannelure pour-carton ondulé non condi-
tionné;

— changement du profil du cannelage au cours de la
période de conditionnement.

Du fait des avantages considérables qu'apportent ces deux
modes opératoires largement utilisés, la présente Norme inter-
nationale décrit les deux modes opératoires qui permettent
d’indiquer la résistance potentielle 4 la compression a plat d'un
papier cannelure aprés ondulation.

Une méthode de détermination de la résistance a la compres-
sion 3 plat d'un papier cannelure manufacturé est donnée dans
IS0 3035, Carton ondulé simple face et double face — Déter-
mination de la résistance a la compression & plat.

1 Objet

La présente Norme internationale spécifie une méthode de
détermination de la résistance a la compression a plat du papier
cannelure pour carton ondulé, cannelé en laboratoire.

1) Actuellement au stade de projet. {Révision de I'ISO 186-1977.)

2 Domaine d’application

La méthode est applicable a tout papier destiné & étre utilisé,
apras cannelage, pour la fabrication d’un carton ondulé.

3 Références

ISO 186, Papier et carton — Echantillonnage pour déterminer la
qualité moyenne. 1}

ISO 187, Papier et carton — Conditionnement des échantillons.

4 Définition

Dans le cadre de la présente Norme internationale, la définition
suivante est applicable.

résistance a la compression a plat: Force maximale gu'une
éprouvette peut supporter avant I'écrasement complet des can-
nelures, dans les conditions d'essai spécifiées.

5 Principe

Cannelage du papier par passage entre deux rouleaux chauffés
et transformation en carton ondulé simpie face sur une bande
de ruban adhésif sensible & la pression servant de couverture.
Application d'une force de compression dans le sens perpendi-
culaire au plan du papier et détermination de la résistance a la
compression.

6 Appareillage
6.1 Dispositif, permettant le découpage des éprouvettes.

6.2 Canneleur, comprenant essentiellement deux rouleaux 3
canneler en acier. Les rouleaux doivent pouvoir étre maintenus
a une température de 175 + 8 °C. La température peut étre
vérifiée par tout moyen approprié.

L’un des rouleaux est m( par un moteur et tourne & une vitesse
de 4,5 + 1,0 r/min, l'autre rouleau est tenu en prise par un res-
sort qui exerce une force de 100 + 10 N entre les rouleaux,
dans les conditions de V'essai. (Voir la note.)
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Les dimensions principales du rouleau sont

Diameétre du rouleau 2285 +£0,5 mm

Epaisseur du rouleau % +1 mm
Nombre de dents 84

Rayon d’'une dent au sommet 1,5 +0,1 mm
Rayon d'une dent a la base 20 £0,1 mm

Hauteur d’une dent 4,75 + 0,05 mm

{Voir figure 1.}

NOTE — Pour certains appareils, la force entre les rouleaux est exercée
au moyen d’un ressort agissant dans une glissiére. Dans de tels appa-
reils, le frottement peut résulter dans la force qui agit sur I'éprouvette
en étant considérablement inférieure 3 la force nécessaire pour dépla-
cer initilament les rouleaux. Lorsqu’on vérifie que cet appareil est con-
forme aux spécifications données précédemment, il est donc néces-
saire de mesurer la force requise juste nécessaire pour éviter que le rou-
leau libre ne se déplace vers l'autre rouleau d'une distance d’environ
200 pm.

6.3 Crémaillére et peigne.

6.3.1 Crémaillére, d'au moins 19 mm de largeur et ayant un
profil correspondant a la dent du rouleau canneleur. Elle a
9 pics et 10 creux. - L'espacement entre les dents est de
8,60 + 0,05 mm et la hauteur de la dent est de 4,75 + 0,06 mm.
(Voir figures 2 et 3.)

6.3.2 Peigne, d’au moins 19 mm de largeur, avec 10 dents
d’une hauteur de 3,0 + 0,6 mm. (Voir figures 2 et 3.)

NOTE — La crémaillére (6.3.1) et e peigne {6.3.2) peuvent étre rempla-
cés par un appareil automatique.

6.4 Ruban adhésif sensible a la pression,! d'au moins
15 mm de largeur.

It est essentiel que le ruban soit de faible élasticité, que I'adhé-
sion soit bonne et qu'il ne transfére pas d’humidité pendant
I'essai.

6.5 Appareil de compression a plat: un appareil de com-
pression 3 plateaux, md par un moteur.

Les plateaux doivent étre assez grands pour contenir une
éprouvette de dimensions choisies (voir chapitre 9) sans que

I'éprouvette ne dépasse des plateaux. lIs doivent aussi satisfaire
aux conditions suivantes:

— lécart de parallélisrhe ne doit pas dépasser 1/1 000;
— le jeu latéral ne doit pas dépasser 0,056 mm.

Les surfaces des plateaux doivent &tre recouvertes d’un papier
abrasif trés fin, par exemple numéro 00.

6.5.1 Si l'appareil d'essai fonctionne avec un plateau fixe,
I'autre s’en rapprochant de facon continue, la vitesse a laquelle
les plateaux s‘approchent Fun de [lautre doit étre de
12,5 = 2,5 mm/min.

6.5.2 Si I'appareil d'essai fonctionne d’aprés le principe du
ressort & lames, la déviation au moment de I'effondrement doit
étre comprise entre 20 % et 80 % de I'étendue maximale de la
lame et du cadran utilisés. La force exercée par les plateaux doit
étre appliguée 3 une vitesse de

110 + 23 N/s (de préférence)
ou de
67 £ 23 N/s

lorsque les plateaux entrent en contact I'un avec l'autre.

6.5.3 La force exercée sur le papier cannelé doit étre mesurée
3 I'aide d’un dispositif approprié. I doit pouvoir indiquer la force
exercée avec une précision de + 2 N. Il doit étre vérifié & des
intervalles appropriés & 'aide de poids morts, de ressorts de
compression étalonnés, d'une cellule de charge étalonnée, ou
d’autres moyens appropriés. L'erreur maximale ne doit pas
dépasser 1 % de la force indiquée pour toutes les valeurs de la
gamme normale de compression d’essai.

7 Echantillonnage

L'échantilonnage doit étre effectué conformément a 'lSO 186.

8 Conditionnement

Conditionner les échantillons pendant au moins 2 h dans 'une
des atmospheres de conditionnement spécifiées dans I'ISO 187
avant de préparer les éprouvettes, puis les laisser dans cette
atmosphére tout au long de l'essai.

9 Préparation des éprouvettes

Couper au moins 10 éprouvettes de 12,7 + 0,1 mm de largeur
et d’au moins 150 mm de longueur, la’longueur étant prélevée
dans le sens machine. Ecarter toute éprouvette contenant des
défectuosités physiques. (Voir la note.) ‘

Il faut prendre soin de ne pas abimer les cétés des éprouvettes,
elles ne doivent pas étre manipulées plus que nécessaire.

NOTE — Une largeur d'éprouvette de 15,0 = 0,1 mm peut également
&tre utilisée, & condition que la largeur des rouleaux onduleurs soit
supérieure 2 celle de |'éprouvette. Dans le cas de I'utilisation d’éprou-
vettes de 15,0 mm de largeur, la force entre les deux rouleaux, définie
en 6.2, doit &tre de 118 + 10 N.

10 Mode opératoire

Mettre le. moteur en matche et faire chauffer les rouleaux ondu-
leurs 3 175 £ 8 °C. .

1) Un produit approprié, disponible dans le commerce, est le ruban adhésif 3M numéro 400. Cette information est donnée pour des raisons pratiques
aux utilisateurs de la présente Norme internationale et ne constitue pas une garantie de ce produit par I'ISO.
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Canneler une éprouvette en Vinsérant entre les rouleaux, le c6té
le plus long étant perpendiculaire au pincement. Placer |'éprou-
vette cannelée sur la crémaillere de facon que ses extrémités
reposent sur les surfaces plates & chaque extrémité de la cré-
maillere. Placer le peigne sur celle-ci et la presser fermement sur
les creux de la crémaillére. Placer une bande de ruban adhésif,
d’environ 120 mm de longueur, le long des crétes des cannelu-
res et exercer une pression sur le ruban en contact avec ces aré-
tes, en utilisant de préférence un bloc rigide et plat. Retirer dou-
cement le peigne des cannelures et de la crémaillere, I'éprou-
vette est ainsi composée de dix cannelures. Aplanir les extrémi-
tés de l'éprouvette cannelée et les presser sur le ruban adhésif.
{Voir la note.)

L'essai de compression peut se faire soit sur I'éprouvette can-
nelée non conditionnée, soit sur I'éprouvette aprés condition-
nement. Dans le cas de l'atmosphére de conditionnement
23/50, il est recommandé d’utiliser une durée de conditionne-
ment de 30 min; dans le cas de I'atmosphére de conditionne-
ment 20/65, la durée recommandée est de 60 min.

Si I'essai est effectué sur des éprouvettes non conditionnées, le
temps entre le cannelage et le moment de I'application initiale
de la force de compression doit étre inférieur & 15 s {parfois un
temps de 5 & 8 s est recommandé). En pratique, cela signifie
que les séries d'opérations doivent étre menées aussi rapide-
ment que possible.

Si I'essai est effectué sur des éprouvettes conditionnées, les
éprouvettes doivent étre conditionnées pendant 30 min 4 23 °C
et 50 % d’humidité relative ou 60 min & 20 °C et 65 % d'humi-
dité relative.

Effectuer I'essai de compression & plat dans "atmosphére de
conditionnement utilisée pour le conditionnement des éprou-
vettes. Placer I'éprouvette sur le plateau le plus bas du com-
presseur d’essai avec les cannelures non recouvertes sur le des-
sus et paralléle au cadre si 'appareil utilisé est du type ressort 3
lames. Commencer la compression et lire, 2 5 N pres, la force
totale requise pour compresser les cannelures.

Si les cannelures ont été écrasées de biais pendant la compres-
sion ou si elles se sont détachées du ruban adhésif & un quel-
conque endroit, rejeter le résultat.

- NOTE — Lors de I'application de la bande adhésive sur les crétes des
cannelures, prendre soin de ne pas exercer une pression trop forte afin
d'éviter une déformation des cannelures.
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11 Expression des résultats

Pour contribuer a 'identification immédiate des résultats & dif-
férentes fins, il peut étre plus commode d’exprimer les résultats
sous la forme de

CMT, = 350 N
CMT30 = 250 N

ou CMT signifie « essai de papier cannelure pour carton ondulé»
(de I'anglais « corrugated medium test») et I'indice exprime le
temps, en minutes, entre le cannelage et la compression.

12 Fidélité

Il n"existe a I'heure actuelle que peu de renseignements. Dans
un cas ol I'on a commencé la compression 5 3 8 s apreés la fin
du cannelage, on a trouvé une répétabilité de 4,5 % et une
reproductibilité de 6,5 % pour les résultats d'essai dont chacun
est une moyenne de 10 déterminations.

13 Procés-verbal d’essai

Le procés-verbal d'essai doit contenir les indications suivantes :
a) référence de la présente Norme internationale;
‘b) date et lieu de l'essai;

¢} type d’appareil de compression et gamme de chérge
(voir 6.5.1);

d) description et identification du produit soumis a |'essai;
e) la largeur de I'éprouvette;
f) atmosphére de conditionnement utilisée;

g) temps, a la minute prés, entre le cannelage et la com-
pression, par exemple immédiatement ou aprés condition-
nement de 30 min;

h) moyenne arithmétique et écart-type de I'ensemble des
résultats, 8 5 N pres;

j) détails de tout écart par rapport a la méthode d’essai;

k) toute autre information susceptible de faciliter l'inter-
prétation des résultats.
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Dimensions en millimétres
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Figure 1 — Profil des rouleaux a canneler




