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— en 8.1, deux largeurs plus petites, de 10 mm et 30 mm, ont été ajoutées pour les éprouvettes et les

forces de pré-tension ont été révisées en conséquence. Le mode opératoire pour les éprouvettes

avecrepere de référence a été ajout¢, - { Deleted:

— en 8.2, le mode opératoire pour la gestion des résultats d’essai non conformes a été modifié.
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NORME INTERNATIONALE 1SO 1421:2016(F)

Supports textiles revétus de caoutchouc ou de plastique —
Détermination de la force de rupture et de I’allongement a la
rupture

familiarisés avec les pratiques courantes de laboratoire. La présente Norme internationale n’a pas pour
but de traiter tous les problemes de sécurité qui sont, le cas échéant, liés a son utilisation. Il incombe a
l'utilisateur d’établir des pratiques appropriées en matiere de sécurité et d’hygiene, et de garantir la
conformité avec les dispositions réglementaires nationales.

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale spécifie deux méthodes pour la détermination de la force de rupture+-
des supports textiles revétus de caoutchouc ou de plastique.

rupture seule.

Les deux méthodes sont applicables a des éprouvettes en équilibre avec des atmospheres d’essai
normales spécifiques, et a des éprouvettes mouillées. Les deux méthodes requiérent 'utilisation d'une
machine d’essai de traction a vitesse constante d’allongement de I'éprouvette (CRE, pour « constant rate
of extension »).

2 Références normatives

Les documents ci-apreés, dans leur intégralité ou non, sont des références normatives indispensables a
I'application du présent document. Pour les références datées, seule I'édition citée s’applique. Pour les
références non datées, la derniére édition du document de référence s'applique (y compris les éventuels
amendements).

ISO 2231:1989, Supports textiles revétus de caoutchouc ou de plastique — Atmosphéres normales de+
conditionnement et d’essai

ISO 2286-2, Supports textiles revétus de caoutchouc ou de plastique — Détermination des caractéristiques

du revétement et de la masse surfacique du support

ISO 7500-1, Matériaux métalliques — Etalonnage et vérification des machines pour essais statiques

de mesure de force
3 Termes et définitions
Pour les besoins du présent document, les termes et définitions suivants s’appliquent.

3.1
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vitesse constante d’allongement
CRE
moyen de mener un essai de traction dans lequel la vitesse d’accroissement de la longueur de
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I'éprouvette est uniforme en fonction du temps

I'éprouvette.

3.2
allongement
extension

E
augmentation de la longueur d’'une éprouvette
<]
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allongement a la rupture
allongement (3.2) d’'une éprouvette correspondant a la force au point de rupture
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Figure 1 — Force de traction a la rupture

3.4
allongement a la force maximale
allongement (3.2) d’'une éprouvette produit par application de la force maximale
Note 1 al'article; Voir la Figure 1, 1a Figure 2 et la Figure3. =~~~ ha { Deleted: J
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Figure 2 — Force maximale a la rupture

3.5
force a la rupture
force enregistrée au moment de la rupture

Note 1 al'article; Voir la Figure1. «
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Deleted:

force

Y

1  force maximale

2 allongement a la force maximale
3

rupture d'un élément

Figure 3 — Rupture d’'un élément d’un support textile revétu

3.6

longueur d’essai
longueur d’'une éprouvette avant sa mise en pré-tension, mesurée entre les bords des machoires des

pinces ou entre les repéres de référence (3.11)

3.7

essai d’arrachement
essai de force de traction dans lequel seule la partie centrale de la largeur de I'éprouvette est serrée

dans les méichoires

3.8

force maximale
force maximale enregistrée au cours de I'allongement d’une éprouvette jusqu’a son point de rupture

o { Deleted:

3.9
longueur d’essai nominale
longueur d’une éprouvette, sous une pré-tension spécifiée, mesurée entre les bords des machoires des

pinces dans leur position de départ ou entre les repéres de référence (3.11)

3.10
allongement en pour cent
allongement (3.2) exprimé comme un pourcentage de la longueur d’essai nominale (3.9)
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3.11

repeéres de référence

reperes, au nombre de deux, se présentant habituellement sous la forme de traits perpendiculaires a
I'éprouvette, tracés sur toute la largeur de I'éprouvette, séparés de 100 mm et équidistants du milieu de
I'éprouvette

3.12

essai sur bande

essai de force de traction dans lequel la totalité de la largeur de I'éprouvette est serrée dans les
machoires

4 Principe -

Une éprouvette est étirée a vitesse constante d’allongement jusqu’a la rupture. Pour la méthode 1 (voir

maximale est déterminée.

5 Appareillage et réactifs «

caractéristiques générales définies ci-dessous.

La machine d’essai de traction doit comporter des dispositifs pour lire et enregistrer a la fois la force
appliquée a I'éprouvette au cours de son allongement jusqu’a la rupture et I'allongement correspondant
de I'éprouvette. Elle doit étre équipée d’un indicateur de forces a plusieurs échelles afin que la rupture
de chaque éprouvette soit obtenue pour une force comprise entre 15 % et 85 % de la valeur maximale
de l'échelle utilisée. Dans les conditions d’utilisation, 'exactitude de I'appareillage doit étre de classe 1
selon I'ISO 7500-1. L’erreur sur la force maximale indiquée ou enregistrée en tout point de I'échelle

- { Formatted: Tab stops: 21.6 pt, Left J

_ - { Formatted: cite_sec

== ( Formatted: cite_sec

- { Formatted: Tab stops: 21.6 pt, Left J

- [ Formatted: Font: Bold

J

utilisée de la machine ne doit pas excéder,* 1 %, et 'erreur sur la distance entre les machoires indiquﬁéﬁeij 25 { Deleted:

ou enregistrée ne doit pas excéder 1 mm. Aprés les premiéres 2 s de I'essai, la vitesse d’augmentation
de la distance entre les machoires doit étre uniforme a 5% pres. Si la force et I'allongement sont
enregistrés au moyen d’'un systéme et d'un logiciel d’acquisition de données, la fréquence d’acquisition
des données doit étre d’au moins 8 s-1.

traction, leurs bords extérieurs perpendiculaires a la ligne de traction et leurs faces de serrage dans un
méme plan. Les machoires doivent permettre le serrage des éprouvettes sans que celles-ci puissent
glisser. Elles doivent étre congues de facon a ne pas endommager les éprouvettes ni diminuer leur
solidité. Des machoires plates et lisses ou gravées et ondulées peuvent étre utilisées pour le serrage.
L’emploi de matériaux convenables de garniture des machoires, par exemple papier, cuir, plastique ou
caoutchouc, évite dans bien des cas les difficultés de serrage.

Lorsque les éprouvettes cassent aux machoires ou tendent a glisser lors des essais, les résultats peuvent*{ -~ | Formatted: Don't keep with next,

souvent étre écartés. Pour obtenir des résultats valables en évitant la casse aux machoires et le
glissement des éprouvettes, l'utilisation de machoires a rouleaux ou d’autres dispositifs autobloquants
peut constituer une alternative convenable aux machoires plates conventionnelles. Si des informations
sur la déformation sont requises, les mesures d’allongement sont effectuées a 'aide d’un extensometre
qui suit le mouvement de deux reperes de référence sur les éprouvettes. L'utilisation de telles
machoires et d’'un extensométre doit étre consignée dans le rapport d’essai, voir 9.4 h).
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Pour la méthode sur bande préparée, la largeur des machoires doit étre au moins égale a celle de
I'éprouvette, et il convient qu’elle soit, de préférence, égale ou supérieure a 60 mm.

Pour la méthode par arrachement, les dimensions de 'une des machoires de chaque pince doivent étre
de 25 mm * 0,5 mm par 25 mm * 0,5 mm. La largeur de 'autre machoire de chaque pince doit étre au

moins égale a la largeur de celle avec laquelle elle est couplée et il convient qu’elle soit, de préférence,
de 50 mm.

6 Atmospheére de conditionnement et d’essai «
6.1 Pour le conditionnement
L’atmosphére doit correspondre a la méthode de conditionnement 1 spécifiée dans I'ISO 2231:1989.

Pour les supports textiles revétus sur une face uniquement, une exposition minimale de 16 h est
recommandée.

Pour les supports textiles revétus sur les deux faces, une exposition minimale de 24 h est recommandée.
6.2 Pour les essais .

L’atmosphere doit étre choisie parmi les types A a E spécifiés dans I'ISO 2231:1989. S'il est nécessaire
de maitriser a la fois la température et 'humidité, choisir I'une des atmosphéres A a C.
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7 Délai entre la fabricationetl’'essai . { Formatted: Tab stops: 21.6 pt, Left
o ‘[ Formatted: French (Switzerland)

Le délai minimal entre la fabrication et I'essai doit étre de 16 h pour tous les essais. Pour les essais qui

ne concernent pas des produits, le délai maximal entre la fabrication et I'essai doit étre

de quatre semaines. Pour que les essais puissent étre comparés, ils doivent, dans la mesure du possible,

étre effectués dans le méme délai apres la fabrication.

Pour les essais qui concernent des produits, le délai entre la fabrication et l'essai ne doit

pas dépasser 3 mois, sauf autre accord contraire entre les parties intéressées.

8 Méthode 1; méthode sur bande préparée . { Formatted: Tab stops: 21.6 pt, Left
o ‘[ Deleted:

8.1 Echantillonnage et préparation des éprouvettes

Sur chaque échantillon, prélever deux séries d’éprouvettes, 'une dans le sens longitudinal et I'autre
dans le sens transversal. Chaque série doit comprendre au moins cinq éprouvettes. Si, apres accord
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entre les parties intéressées, une précision plus grande des résultats est nécessaire, soumettre un plus
grand nombre d’éprouvettes a I'essai.

Prélever les éprouvettes sur I'ensemble de la largeur utile et de la longueur de I’échantillon
conformément a I'ISO 2286-2. Un exemple de découpe des éprouvettes est donné a la Figure 4.

Chaque éprouvette doit avoir une largeur de 10 mm #* 0,5 mm, 30 mm #* 0,5 mm ou 50 mm * 0,5 mm et
une longueur suffisante pour obtenir une distance de 200 mm * 1 mm entre les machoires de la
machine d’essai. Si I'allongement excéde 75 %, réduire la distance a 100 mm = 1 mm. Si des reperes de
référence sont utilisés, la distance entre ces repéres doit étre de 100 mm + 1 mm et la distance entre les
machoires doit étre de 150 mm * 1 mm, ou de 200 mm * 1 mm. La longueur de la partie de I'éprouvette
serrée dans les machoires ne doit pas étre inférieure a la largeur de I'éprouvette. Dans le cas des
supports tissés, découper une bande plus large et la ramener a la largeur de 50 mm # 0,5 mm par
effilochage, si cette opération est possible. Lorsque leffilochage est impossible, découper les
éprouvettes dans le sens de I'essai en suivant un fil aussi exactement que possible.

Lorsqu’un découpage exactement le long d’un fil est impossible en raison de la distorsion des fils ou de
l'invisibilité du support, utiliser une autre méthode d’essai, par exemple la méthode 2.

Dans le cas des supports tricotés, découper les éprouvettes aux dimensions définitives en suivant une
colonne ou une rangée de mailles. Lorsque le découpage d’une éprouvette convenable est impossible en
raison de la distorsion des fils ou de l'invisibilité du support, utiliser une autre méthode d’essai, par
exemple la méthode 2.

Dans le cas des supports nontissés tels que les feutres, découper des éprouvettes rectangulaires a bords
nets dans les directions longitudinale et transversale.

S'il est nécessaire de déterminer les propriétés du matériau mouillé, immerger pendant 24 h a la
température ambiante les éprouvettes pendant dans un volume d’eau (5.5), ou d’eau contenant
au plus 0,1 % d’un agent mouillant ou d’un tensioactif (5.6), ledit volume représentant environ 20 fois le
volume total des éprouvettes. Aprés les avoir retirées de leur immersion, rincer immédiatement les
éprouvettes avec une grande quantité d'eau et réaliser 1'essai dans un délai de 1 min.

8.2 Mode opératoire |- {Formatted: Tab stops: 21.6 pt, Left ]

8.2.1 Montage des éprouvettes

8.2.1.1 Généralités |- {

Régler les machoires de la machine d’essai de sorte qu’elles soient distantes de 200 mm * 1 mm,
150 mm = 1 mm ou 100 mm *+ 1 mm, selon le cas. Serrer une éprouvette dans la machoire fixe de fagcon
que son axe longitudinal passe par le centre du bord extérieur de chaque machoire.

Les éprouvettes peuvent étre montées avec pré-tension ou non tendues (montage lache). Dans le cas

d’'un montage avec pré-tension, vérifier que cette pré-tension ne produit pas un allongement supérieur
a5 %. Si le respect de cette condition est impossible, choisir un montage lache.
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