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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de norma-
lisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux comités
techniques de I''SO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec
I''SO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique interna-
tionale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux regles données dans les Directives ISO/CEI, Partie 3.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour
vote. Leur publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments de la présente Norme internationale peuvent faire I'objet
de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne pas
avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

La Norme internationale ISO 1524 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 35, Peintures et vernis, sous-co-
mité SC 9, Méthodes générales d'essais des\peintures et vernis:

Cette troisieme édition annule et remplace/la deuxiemeédition (1ISO.1524:1983). La madification porte sur la sup-

pression de la jauge de O pm a 15 pm et'de la'méthode a suivre pour 1a verification de la profondeur de la rainure car
d'autres méthodes sont aujourd'hui utilisées. La norme s'applique désormais également aux encres d'imprimerie.
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NORME INTERNATIONALE ISO 1524:2000(F)

Peintures et vernis — Détermination de la finesse de broyage

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale fait partie d'une série de normes traitant de I'échantillonnage et des essais des
peintures, vernis, encres d'imprimerie et produits assimilés.

Elle spécifie une méthode de détermination de la finesse de broyage des peintures, encres et produits assimilés au
moyen d'une jauge appropriée, graduée en micrometres.

Elle s'applique a tous les types de peintures liquides et de produits assimilés. Parmi les trois jauges auxquelles il est
fait référence en 4.1, la jauge de 100 pm convient pour I'utilisation générale, mais la jauge de 50 pm, et particuliére-
ment la jauge de 25 pm, ne donneront de résultats sirs que s'ils sont utilisés par un personnel de laboratoire qualifié.
Des précautions particuliéres sont nécessaires dans l'interprétation des lectures inférieures a 10 pm.

2 Références normatives

Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions quiy.par, suite dela référence qui y est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente Norme internationale. Pour les références datées, les amendements
ultérieurs ou les révisions de ces publications! hie(s'appliguent pas.IToutefois, les parties prenantes aux accords fon-
dés sur la présente Norme internationale sont invitées a rechercher la possibilité d'appliquer les éditions les plus ré-
centes des documents normatifs indiqués ci-aprés..Pour les références non datées, la derniére édition du document
normatif en référence s'applique. Les membres de I'ISO et de la CEl possedent le registre des Normes internationa-
les en vigueur.

ISO 1513:1992, Peintures et vernis — Examen et préparation des échantillons pour essais.

ISO 15528:—1), Peintures, vernis et matiéres premiéres pour peintures et vernis — Echantillonnage.

3 Terme et définition
Pour les besoins de la présente Norme internationale, le terme et la définition suivants s'appliquent.

3.1
finesse de broyage

lecture, obtenue sur une jauge normalisée dans les conditions d'essai spécifiées, indiquant la profondeur de(s) rai-
nure(s) de la jauge pour laquelle des particules solides et distinctes peuvent étre discernées dans le produit liquide
soumis a l'essai

4 Appareillage

4.1 Jauge, constituée d'un bloc d'acier trempé, d'environ 175 mm de longueur, 65 mm de largeur et 13 mm
d'épaisseur.

Il est recommandé d'utiliser un bloc en acier inoxydable, au moins dans le cas des peintures diluables a I'eau.

1) A publier.
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La surface supérieure du bloc doit étre plane et polie, et comporter une ou deux rainures, d'environ 140 mm de lon-
gueur et 12,5 mm de largeur, paralléles aux cétés les plus longs du bloc. La profondeur de chaque rainure doit dimi-
nuer uniformément le long de celle-ci, & partir d'une profondeur convenable (par exemple 25 pm, 50 pm ou 100 pm)
a l'une des extrémités jusqu'a la profondeur zéro a l'autre extrémité, et chaque rainure doit étre graduée comme in-
digué dans le Tableau 1. Des jauges types sont représentées a la Figure 1.

Tableau 1 — Graduations des jauges types et domaines recommandés

Dimensions en micromeétres

Profondeur maximale de la rainure Intervalle des graduations Domaine recommandé
100 10 40 a 90
50 5 15440
25 25 5a15

Dimensions en millimétres

=2

50 mm__
L5 ymm
40 .mm
35 mm
30_mm
25 'mm
20 mm
15_mm
10_mm
5_mm

= 140

= 175

7\
(
-

= 12,5

Figure 1 — Jauge type

La profondeur de la rainure en un point quelconque de sa longueur ne doit pas s'écarter de plus de 2,5 pm de sa va-
leur nominale, en n'importe quel point le long de la rainure.

La surface supérieure du bloc doit étre finie par meulage fin ou par polissage ; sa planéité doit étre telle que tous ses
points soient situés entre deux plans paralleles distants de 12 pm et, de plus, en tout point le long de la surface, la
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génératrice transversale doit étre rectiligne de sorte que tous les points le long de celle-ci se situent entre deux droi-
tes paralléles distantes de 1 pm. Les surfaces supérieure et inférieure doivent étre paralléles & mieux que 25 pm.

NOTE Les jauges en acier ayant les dimensions approximatives indiquées conviennent pour I'essai, mais d'autres jauges don-
nant des résultats semblables peuvent étre utilisées.

Puisque la précision de la détermination de la finesse de broyage dépend en partie de la jauge utilisée (voir
article 6), il est essentiel d'identifier la jauge (100 pm, 50 pm ou 25 pm) dans le rapport d'essai ou dans les spécifica-
tions.

4.2 Raclette, constituée d'une lame d'acier a une ou deux arétes, d'environ 90 mm de longueur, 40 mm de largeur
et 6 mm d'épaisseur. L'aréte (les arétes) des cbtés les plus longs doivent étre droites et arrondies pour avoir un rayon
d'environ 0,25 mm. Une raclette appropriée est représentée a la Figure 2.

L'usure, la détérioration ou le voile de la raclette doivent étre contrdlés périodiquement. En cas de détérioration, éli-
miner la raclette.

NOTE La surface supérieure de la jauge peut étre utilisée pour les contrdles de routine de la raclette, a condition qu'elle ne soit
ni usée ni voilée.

Lorsqu'on ne se sert pas de la raclette, il convient de la ranger dans une boite dont I'intérieur est recouvert de velours
ou d'un matériau mou similaire.

Dimensions (approximatives) en millimetres

Légende
1 Aréte arrondie, R 0,25

Figure 2 — Raclette appropriée

5 Echantillonnage
Prélever un échantillon représentatif du produit a essayer selon I''SO 15528.

Examiner et préparer chaque échantillon pour I'essai selon I''SO 1513.
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6 Mode opératoire

6.1 Effectuer une détermination préliminaire en vue de déterminer la dimension de la jauge la plus appropriée a
I'essai et la finesse de broyage approximative de I'échantillon pour essai (voir Tableau 1 et la note en 6.5). Cette dé-
termination approximative ne doit pas étre prise en compte dans les résultats d'essai.

Effectuer ensuite trois essais.
6.2 Placer la jauge (4.1), qui doit étre soigneusement nettoyée et séchée, sur une surface plane et horizontale.

6.3 Verser une quantité suffisante de I'échantillon a I'extrémité la plus profonde de la rainure de fagon qu'elle dé-
borde légerement par-dessus la rainure, en s'assurant que I'échantillon une fois versé ne présente pas de bulles
dair.

6.4 Saisir la raclette (4.2) des deux mains, entre le pouce et les autres doigts, et la placer en contact avec la sur-
face de la jauge a I'extrémité la plus profonde de la rainure, la longueur de la raclette étant paralléle a la largeur de la
jauge. Tout en maintenant la raclette perpendiculaire a la surface de la jauge et perpendiculaire a I'axe de la rainure,
la déplacer a vitesse constante sur la surface de la jauge jusqu'en un point au-dela de I'extrémité zéro de la rainure,
en 1s a2s. S'il s'agit d'encres lithographiques, ou de fluides de consistance similaire, la durée de déplacement de
la raclette sur toute la longueur de la rainure ne doit pas étre inférieure a 5 s, afin que le résultat ne soit pas trop fai-
ble. Appliquer une pression suffisante a la raclette pour que la rainure soit remplie par I'échantillon et que I'excédent
soit éliminé de la surface de la jauge.

6.5 Le plus rapidement possible aprés la fin de I'étalement (dans les secondes qui suivent), examiner la jauge la-
téralement de sorte que la ligne de vision soit perpendiculaire a la longueur de la rainure et forme un angle compris
entre 20° et 30° par rapport a la;Stirface de la jauge, alors.que lajjaugé est placée dans une lumiére permettant d'ob-
server facilement I'aspect du produit dans la rainure.

NOTE Si le comportement rhéologique de I'échantillon est tel qu'apres étalement,/celui-ci ne présente pas un aspect lisse, une
guantité minimale d'un diluant ou d'un liant approprié peut étre ajoutée a I'échantillon en remuant a la main, et I'essai recommen-
cé. Il convient de mentionner tout apport de diluant dans lelrapport-d'€ssai. Dans certains cas, la dilution de I'échantillon peut pro-
voquer une floculation et affectera finesse de broyage:

6.6 Observer le premier point ou le produit a un aspect tacheté prédominant et, en particulier, la bande de 3 mm
le long de la rainure contenant 5 a 10 particules (voir Figures 3 et 4). Ne pas tenir compte des petits points dispersés
qui peuvent apparaitre avant le point oo commence l'aspect tacheté prédominant. Estimer la position de la limite su-
périeure de cette bande:

— a5 pm prés pour la jauge de 100 pm;
— a2 pm prés pour la jauge de 50 pm;

— a1 pm prés pour la jauge de 25 pm.

6.7 Nettoyer soigneusement la jauge et la raclette avec un solvant approprié immédiatement aprés chaque lecture.
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Figure 3 — Lecture type sur jauge
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Figure 4 — Vue agrandie de lecture a 18 pm
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