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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de I’ISO). L’elaboration 
des Normes internationales est en general confide aux comites techniques de I’ISO. 
Chaque comite membre interesse par une etude a le droit de faire partie du comite 
technique tree a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO col- 
labore etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) en ce qui 

concerne la normalisation electrotechnique. . 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques sont soumis 
aux comites membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I’ISO. Les Normes internationales sont approuvees confor- 
mement aux procedures de I’ISO qui requierent l’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale IS0 252 a ete elaboree par le comite technique ISO/TC 41, 
Poulies et courroies (y compris /es courroies traphoi’dales). 

Cette deuxieme edition annule et remplace la premiere edition (IS0 252 : 1975), dont 
elle constitue une revision technique. 

L’attention des utilisateurs est attiree sur le fait que toutes les Normes internationales 
sont de temps en temps soumises a revision et que toute reference faite a une autre 
Norme internationale dans le present document implique qu’il s’agit, sauf indication 
contraire, de la derniere edition. 

0 Organisation internationale de normalisation, 1988 

Imprim en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE IS0 252 : 1988 (F) 

Courroies transporteuses - Adherence entre Mments 
constitutifs - M&hodes d’essai et s@cifications 

1 Objet et domaine d’application 2 References 

La presente Norme internationale specific les methodes d’essai 
d’adherence et leurs valeurs minimales entre plis, et entre reve- 
tements et carcasse des courroies transporteuses; les condi- 
tions generales d’essai sont conformes a I’ISO 36. 

IS0 36, Caoutchouc vulcanis& - D&ermination de /‘adherence 
aux textifes. 

IS0 6133, Caoutchouc et plastiques - Analyse des trac& 
multi-pies ob tenus JOTS des dhterminations de la rksistance au 

Elle s’applique a toutes les courroies transporteuses, a I’excep- 
tion des courroies a armature en cables d’acier et des courroies 
a carcasse tissee dans la masse ainsi que des courroies a arma- 
ture textile presentant une resistance a la rupture inferieure 5 
160 N/mm. Elle ne s/applique pas aux courroies transporteuses 
resistant a la chaleur et aux produits gras. 

dkhirement et de la force d’adhkrence. 
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3 Principe 

F) 
\. 

Section un : M&hodes d’essai 

5.3 khantillonnage 

L’essai consiste a determiner la force moyenne nkessaire pour 
decoller les revetements de la carcasse ainsi que les plis entre 
eux, en utilisant une machine 6 vitesse de dbplacement 
constante. 

Deux methodes d’essai sont donnees, car une methode unique 
n’est pas toujours satisfaisante pour tous les types de 
courroies. Le fabricant de courroies doit decider de la methode 
a utiliser pour chaque courroie particuliere de sa fabrication. 

3.1 Mkthode A (technique <cpli par pIi>,) 

Apres avoir effect& d’abord un essai d’adherence du 
revetement, cette methode consiste a decoller chaque pli du 
reste de I’eprouvette. 

3.2 Mkthode B (technique ((2 plis par 2 pIis>>) 

Apres avoir effectue d’abord un essai d’adherence du 
revetement, cette methode de determination de I’adherence 
entre plis consiste a decoller soit le premier pli du revetement 
qui n’a pas ete &pare, soit deux plis qui n’ont pas ete &pares, 
du reste de I’eprouvette. 

4 Appareillage 

Machine d’essai de traction approprKe, conforme aux 
specifications de I’ISO 36. 

5 Eprouvettes 

Les eprouvettes doivent etre prelevees au moins cinq jours 
apres la fabrication de la courroie. 

5.1 Forme et dimensions 

Chaque eprouvette doit etre constituee d’une bande de 
courroie de section transversale rectangulaire aux a&es 
toupees proprement, de 25 + 0,5 mm de largeur et 300 mm 
au minimum de longueur, afin de pouvoir decoller une longueur 
d’au moins 100 mm. Si necessaire et si possible, I’epaisseur 
doit etre reduite a une valeur convenable afin de s/assurer que 
la ligne de separation, pendant I’essai, reste aussi pres que 
possible du plan des axes des elements de I’eprouvette 
maintenus dans les mors (voir figure 1). 

L’epaisseur minimale doit etre telle que I/element le plus faible 
puisse transmettre la force necessaire au decollement, sans se 
rompre. 

5.2 Nombre 

Pour les deux methodes A et B, les eprouvettes suivantes sont 
necessaires : 

a) deux paires d’eprouvettes decouples dans le sens 
longitudinal, et/au 

b) deux paires d’eprouvettes dkouphs dans le sens 
transversal. 

2 

Les eprouvettes doivent &re prhlevhes 5 au moins 100 mm des 
bards de I’echantillon de courroie disponible et a des endroits 
aussi espaces que possible. . . 

5.4 Conditionnement 

Les eprouvettes doivent etre conditionnees pendant au moins 
24 h avant I’essai, a une temperature de 23 + 2 OC et a une 
humidite relative de (50 + 5) %. Dans le cas des courroies a 
carcasse textile, ii est possible, apres accord entre les parties 
interessees, de choisir une temperature de 20 + 2 OC et une 
humidite relative de (65 + 5) %. 

Ces valeurs doivent figurer dans le pro&s-verbal d’essai. 

6 Mode ophatoire 

6.1 M&hode A (yoir figure 2) 

A I’une des extremites de I’eprouvette decouple dans le sens 
longitudinal, &parer le revetement du premier pli sur une 
longueur convenable, appropriee aux mors d’essai a utiliser. 
Fixer les extremites separees dans les mors de la machine 
d’essai de traction et enregistrer la force necessaire pour 
decoller une longueur supplementaire de 100 mm avec une 
vitesse de deplacement du mors mobile de 100. + 10 mm/min. 
L’eprouvette ne doit pas etre soutenue. 

Recommencer ce mode operatoire en utilisant la meme 
eprouvette pour chaque pli consecutif jusqu’a mi-epaisseur de 
I’eprouvette. 

Effectuer la meme serie d’essais sur une seconde eprouvette 
semblable decouple dans le sens longitudinal, mais en 
commencant par I’autre face de la courroie.. 

Essayer de la meme facon I’autre paire d’eprouvettes r 
decouples dans le sens longitudinal et/au essayer de la meme - 
maniere les deux paires d’eprouvettes decouples dans le sens 
transversal. 

6.2 M6thode B (voir figure 3) 

A I’une des extremites de I’eprouvette decouple dans le sens 
longitudinal, s&parer le revetement du premier pli sur une 
longueur convenable appropriee aux mors d’essai a utiliser. 
Fixer les extremites separees dans les mors de la machine 
d’essai de traction et enregistrer la force necessaire pour 
decoller une longueur supplementaire de 100 mm avec une 
vitesse de deplacement du mors mobile de 100 + 10 mm/min. 
L’eprouvette ne doit pas etre soutenue. 

Recommencer ce mode operatoire en utilisant la meme 
Bprouvette pour dhcoller successivement deux plis non &pares 
du reste de I’eprouvette. 

Effectuer la meme serie d’essais sur une seconde eprouvette 
semblable dkoupke dans le sens longitudinal mais en 
commenGant par &parer la face du revetement et le premier pli 
non separes, du second pli. 
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Essayer de la meme facon I’autre paire d’eprouvettes 
decouples dans le sens longitudinal, et/au essayer de la meme 
maniere les deux paires d’eprouvettes decouples dans le sens 
transversal. 

8 Pro&s-verbal d’essai 

Le pro&s-verbal d’essai doit contenir les indications suivantes : 

a) la reference de la presente Norme internationale; 
NOTE - Toute separation se produisant en dehors du plan de contact 
des deux elements, par exemple 5 I’interieur d’un des elements (tel 
qu’un revetement) soumis 8 I’essai, est consideree comme une rupture 
du materiau constituant cet element. Une telle separation devrait etre 
notee mais ne devrait pas etre consideree comme representative de la 
valeur d’adherence. 

b) I/identification de la courroie essayee; 

c) la duree entre la fabrication de la courroie et la 
preparation des eprouvettes; 

7 Expression des rhsultats 
d) la temperature, I’humidite relative et la duree de 
conditionnement des eprouvettes et de I’essai; 

7.1 Examen du trac6 des essais e) la methode d’essai retenue (A ou B); 

L’examen et I’analyse des traces multi-pits obtenus lors de la 
determination de la force d’adherence, doivent etre faits 
conformement aux indications de I’ISO 6133, la mediane etant 
alors la force mediane d/adherence. 

f) la valeur moyenne des essais d’adherence entre Ie 
revetement et la carcasse sur les echantillons dans le sens 
longitudinal; 

La force moyenne d’adherence s’exprime par le quotient de la 
force mediane, en newtons, par la largeur nominale, en 
millimetres, de I’eprouvette. 

g) la valeur moyenne des essais d’adherence pli par pli sur 
les echantillons dans le sens longitudinal; 

7.2 Calcul des valeurs moyennes 

7.2.1 khantillons dans le sens longitudinal 

Calculer la valeur moyenne de 

h) la valeur moyenne des essais d’adherence entre le 
revetement et la carcasse sur les echantillons dans le sens 
transversal; 

i) la valeur moyenne des essais d’adherence pli par pli sur 
des echantillons dans le sens transversal; 

a) tous les essais effect& sur les quatre eprouvettes 
decouples dans le sens longitudinal et au tours desquels le 
revetement est decolle de la carcasse; 

j) la valeur moyenne des resultats de tous les essais 
d’adherence entre le revetement et la carcasse; 

b) tous les essais effect& sur les quatre eprouvettes 
decouples dans le sens longitudinal et au tours desquels un 
pli est decolle d’un autre pli. 

k) la valeur moyenne des resultats de tous les essais 
d’adherence pli par pli; 

7.2.2 bhantillons dans le sens transversal I) la plus basse valeur enregistree graphiquement de tous 
les essais d’adherence entre le revetement et la carcasse; 

Pour les quatre eprouvettes decouples dans le sens 
transversal, faire les memes calculs. m) la plus basse valeur enregistree graphiquement de tous 

les essais pli par pli; 

7.2.3 Valeurs moyennes des rbultats 

CaIcuIer la valeur moyenne de tous les resultats (dans les sens 
longitudinal et transversal) pour 

n) le pit le plus haut du trace parmi tous les essais; 

o) les cas ou un des elements est detruit avant que la force 

a) tous les essais ou le revetement est decolle de la 
carcasse; 

b) tous les essais ou un pli est decolle de I’autre pli. 

d’adherence entre les deux elementssoit atteinte et la force 
a laquelle la rupture s’est produite (voir note en 6.2); 

P) la date de I’essai. 
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Cas chentuel d’une 6prouvette 

subi une prhparation spkciale 
ayant 

Alignement correct 

.igne de separation 

4 

Alignement incorrect 

Figure I - Position de la ligne de separation des plis 
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Section deux : Spkifications 

9 Valeurs d’adherence 

Les valeurs d’adherence doivent etre conformes 81 celles donnees dans les tableaux 1 et 2. 

Tableau 1 - Courroies A carcasse synthbtique 

Valeur 

1 Valeur moyenne des r&Mats dans le sens longitudinal 

I Valeur moyenne des resultats dans le sens transversal ’ 

Valeur moyenne de tous les resultats 

Pit le plus bas du trace parmi tous les essais 

Adherence minimale 
entre deux plis 

adjacents 

N/mm N/mm I N/mm 

4,5 

4,5 

5 

33 

Adherence minimale entre la carcasse 
et le revgtement 

Revetement de Revetement 
0,8 8 1,5 mm d’epaisseur 

d’epaisseur superieure 8 I,5 mm 

32 I 3,5 

32 I 3,5 

3‘5 I 33 

z4 I 23 

NOTE - En aucun cas, le pit le plus haut parmi tous les essais ne doit depasser 16 N/mm. 

Tableau 2 - Courroies ti autre carcasse textile 

Adherence minimale entre la carcasse 

Adherence minimale 
et le rev&tement 

Valeur entre deux plis Revetement de Revetement 
adjacents 0,8 5 I,5 mm d’epaisseu r 

d’epaisseur superieure a 1,5 mm 

N/mm N/mm N/mm 

Valeur moyenne des resultats dans le sens longitudinal 32 z1 2,7 
Valeur moyenne des resultats dans le sens transversal 32 2,1 z7 

Valeur moyenne de tous les resultats 3,5 2,4 3 

Pit le plus bas du trace parmi tous les essais z7 13 22 
NOTE - En aucun cas, le pit le plus haut parmi tous les essais ne doit depasser 16 N/mm. i 
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