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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres
de l'ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général
confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre inté-
ressé 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'ISO participent également aux tra-
vaux. L’ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique
internationale (CEl) en ce qui concerne la normatisation électrotech-
nique.

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

La Norme internationale 1SO 2559 a été élaborée par le comité techni-
que ISO/TC 61, Plastiques.

Cette troisiéme édition annulesieliaremplacela/sdeuxieme/sédition
(ISO 2559:1980), dont elle constitue une révisiontechnique,

L’annexe A de la présente Norme internationale est donnée uniquement
a titre d’information.
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Introduction

Une base de spécification est destinée a servir de guide a I'établis-
sement des spécifications techniques de produits d’un type donné. A ce
titre, elle doit énumérer e plus complétement possible tous les points
qui doivent étre abordés lors de la rédaction de ces spécifications qui
s’appliquent a un produit particulier ou une famille de produits dont les
caractéristiques sont trés voisines. Ces spécifications peuvent étre éta-
blies par un fabricant, un fournisseur, un utilisateur ou une organisation
de normalisation.
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Verre textile — Mats (constitués de fils de base, coupés ou

non) — Base de spécification

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale fixe une base de
spécification applicable uniquement aux mats de
verre textile qui sont constitués de fils de base,
coupés ou non, et destinés au renforcement des
plastiques.

Elle n'est pas applicable aux mats de surface, aux
mats constitués de fibres discontintes, ainsi qu’iaux
feutres en fibres de verre du type utilisés dans
I"isolation thermique et acoustique.

2 Reéférences normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite,
constituent des dispositions valables pour la pré-
sente Norme internationale. Au moment de la pu-
blication, les éditions indiquées étaient en vigueur.
Toute norme est sujette a révision et les parties
prenantes des accords fondés sur la présente
Norme internationale sont invitées a rechercher la
possibilité d’appliquer les éditions les plus récentes
des normes indiquées ci-aprés. Les membres de la
CEl et de I'ISO possédent le registre des Normes
internationales en vigueur & un moment donné.

1SO 139:1973, Textiles — Atmosphéres normales de
conditionnement et d’essai.

ISO 291:1977, Plastiques — Atmosphéres normales
de conditionnement et d’essai.

ISO 472:1988, Plastiques — Vocabulaire.

ISO 1144:1973, Textiles — Systéme universel de dé-
signation de la masse linéique (systéme Tex).

ISO 1886:1990, Fibres de renfort — Méthodes
d’échantillonnage pour le contréle de réception de
lots.

ISO 1887:1980, Verre textile — Détermination de la
teneur en matiéres combustibles.

ISO 1888:1979, Verre textile — Détermination du dia-
métre moyen des fibres ou filaments constituant un
fil de verre textile — Méthode de la section transver-
sale.

1ISO 2078:1985, Verre textile — Fils — Désignation.

1ISO 2558:1974, Mals de verre lextile a fils coupés
pouar renforcement des matiéres plastiques — Déter-
mination” du temps de dissolution du liant dans le
styréne.

ISO 33421987, Verretextile — Mats — Détermination
de'la'force de rupture en traction.

ISO 3374:1990, Verre textile — Mats — Détermination
de la masse surfacique ou «grammage».

ISO 3616:1977, Verre textile — Mats — Détermination
de I'épaisseur moyenne, de I'épaisseur sous charge
et de la recouvrance aprés compression.

3 Description technologique

Une description technologique compléte et précise
d’un mat de verre textile {voir ISO 472) doit figurer
dans les catalogues des fabricants. Elle doit com-
prendre les caractéristiques obligatoires (m), et peut
comprendre certaines ou toutes les caractéristiques
facultatives (o), sefon l'indication portée a la fin de
chaque alinéa ci-apres.

3.1 Type de mat

3.1.1 Siles fils de base sont coupés ou non (m).

3.1.2 Dans le cas des fils coupés, si le mat est
constitué ou non de fils de méme longueur
nominale (m).
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3.1.3 Le numéro de code ou la désignation de
I'ensimage déposé sur ie fil de base {0).

3.1.4 Le type de liant utilisé, mécanique ou chimi-

it mesiIE int i 3} i
que, pour maintenir ensemble les fils du

mat {m).

3.1.4.1 Dans le cas d’un liant de type chimique, les
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indications suivantes doivent étre données:

— le type de liant selon qu’il est a base liquide ou
solide (m);

— le niveau de solubilité du liant du mat dans le
styréne ou autres monoméres (haut, moyen ou
bas — voir 5.3 ) (my);

— le pourcentage de matiéres combustibles  (m);

— le numéro de code du ou des liants (0).

3.1.4.2 Dans le cas d’un liant du type mécanique
(mat aiguilleté), préciser

— la présence ou non d’un support (m};

— la nature de ce support (o).

3.2 Désignation simplifiée des fils de base
(voir 18O 2078)

3.2.1 Une premiére en plusieursdetiresmajuscules
qui correspondent au type de verre utilisé pdride
producteur (m).

3.2.2 Une letire majuscule correspondant au type
de fil: C pour continu et D pour discontinu (m).

3.2.3 La masse linéique (Tex) (voir 1SO 1144) du
(des) fil{s) de base tel(s) qu'il{s) se présente(nt)
dans le mat (0).

3.3 Masse surfacique du mat

La masse surfacique, en grammes par metre carré,
du mat (m).

3.4 Largeur du mat

La largeur, en centimétres, du mat {(m}.

La spécification en matiére de largeur doit signaler
si un ou les deux bords du mat sont ébarbés ou
non {m).

4 Code d’étiquetage
Le code d’étiquetage doit inclure

a) un code d’identification spécifique du fabricani

et du type de mat considéré (avec cette infor-
mation, i’utiiisateur peut trouver, dans le cataio-
gue du fabricant, la description technologique du

type de mat telle qu’elle est indiquée dans l"arti-
cle )

i 4y,

b) un double espace;

c) la masse surfaciqgue du mat, en grammes par
meétre carré;

d) un tiref;

e) la largeur du mat, en centimétres.

Par avemnle-
P al CTACIHTITPIS,

M.XY9 450-125
dans lequel

M.XY9 est le nom de code du fabricant,
choisi pour le type de mat considéré;

450 est la masse surfacique, en grammes
par metre carré;

125 est la largeur, en centimétres.

5 Exigences techniques

Lladspécification-deit-définirlipour chaque mat parti-
culiersies| ¢aractéristiques appropriées (physiques,
mécaniques, visuelles et/ou compatibilité avec les
résines), en précisant les tolérances lorsqu’elles
sont applicables.

Pour les caractéristiques gqui sont comprises dans
la spécification, les critéres d’acceptation ou de re-
jet d’un lot doivent étre définis

5.1 Géneéralités

Les mats de verre textile doivent satisfaire, suivant
leur type ou leur destination d’emploi, & certaines
ou 3 la totalité des exigences techniques énumeérées
ci-apres.

5.2 Fils de base utilisés pour la fabrication du
mat

5.21 Type de verre

Sur demande expresse du client, le fournisseur de
verre textile est tenu de donner [a teneur moyenne
en éléments chimiques essentiels du type de verre
fourni.



5.2.2 Diamétre moyen des filaments constituant les
fils de base

Le diameétre moyen des filaments constituant les fils
de base doit étre déterminé conformément a
I'1SO 1888".

5.2.3 Ensimage plastique

Pour la fabrication de mats de verre textile utilisés
en vue de renforcement des plastiques, seuls doi-
vent &tre employés des fils de base couverts d’un
ensimage plastique.

Pour chaque ensimage plastique, le fabricant doit
indiquer, dans son catalogue, tous les types de ré-
sines compatibles avec I’'ensimage considéré.

5.3 Niveau de solubilité du liant d’'un mat a
fils coupés dans le styréne

Le niveau de solubilité dans le siyréne doit étre dé-
terminé conformément a I'ISO 2558.

e niveau de solubilité est.représenté par le temps,
exprimé en secondes, nécessaire ala rupture d’une
éprouvette plongée dans le styréne, et soumise a
une force donnée.

Il est courant de classer les mats en trois catégo-
ries, suivant le niveau de solubilité du liant dansfe
styréne pur:

inférieur a 60 s: liants a haute solubilité;

compris entre 60 s et 200 s: liants @ moyenne
solubilité;

supérieur a 200 s: liants & basse solubilité.

5.4 Résistance a la traction d’'un mat

La résistance a la traction doit étre déterminée
conformément & I'ISO 3342.

5.5 Pourcentage de matiéres combustibles

Le fabricant doit indiquer le pourcentage en masse
de matiéres combustibles du mat, c’est-a-dire un

pourcentage correspondant a la somme

— de lI'ensimage plastique déposé sur les fils de
base;

— du (ou des) liant(s) qui est (sont) utilisé(s)
comme agent(s) de liaison entre les fils.
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La détermination du pourcentage de matiéres com-
bustibles doit étre effectuée par calcination confor-
mément & I'ISO 1887.

Pour chaque type de mat, le fabricant doit indiquer
la valeur nominale du pourcentage de matiéres
combustibles du mat.

5.6 Masse surfacique

La masse surfacique des mats de verre textile prend
en compte les fils de verre textile, I'ensimage plas-
tique et le (ou les) liant(s). Les valeurs nominales
fes plus utilisées sont 300 g/m2, 375 g/m?2, 450 g/m?
et 600 g/m2.

Cette caractéristique doit étre déterminée confor-
mément a I'ISO 3374.

Pour chaque type de mat, le fabricant doit indiquer
la valeur nominale de la masse surfacique, expri-
mée en grammes par meétre carré.

5.7 Largeur

La-largeur. du-matest la largeur du mat ébarbé sur
les deux-bords. Elle est exprimée en centimeétres.

Dans.le cas d’un mat non ébarbé sur un seul bord
(ou les deux bords), la valeur nominale de la largeur
du mat ébarbé correspondant doit étre indiquée.
Pour cela, la_largeur doit étre mesurée entre deux
points ‘ou, visiblement, I'épaisseur ne varie pas. En
cas de litige entre les parties intéressées, la mé-
thode décrite dans I"annexe A peut étre utilisée. La
tolérance sur la largeur d’'un mat non ébarbé doit
faire 1'objet d’un accord entre les parties intéres-
sées.

5.8 Longueur

La longueur des rouleaux de mat doit étre fixée par
accord preéalable entre les parties intéressées.

5.9 Epaisseur moyenne

L’épaisseur moyenne doit &tre déterminée confor-
mément a ["1SO 3616.

6 Non-conformités visuelles

L'aspect du mat doit étre uniforme. Le mat doit étre
enroulé de sorte qu’il forme des rouleaux ayant une
densité correcte et un alignement des bords tel que
leur télescopage ne dépasse pas une tolérance dé-
finie. La lisle ci-aprés donne les non-conformités
reconnues et visibles que peuvent présenter les

1) L’ISO 1888:1979 est actuellement en révision. Il est prévu que la future deuxiéme édition contienne aussi la meéthode

par projection longitudinale.
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mats, non-conformités produites au cours de la fa-
brication ou des manutentions ultérieures:

— déchirures;

— trous;

— marques de saleté;

— taches de graisses;

— matiéres étrangéres;

— amas de fils;

— accumulation ou zébrures de liant;
— fils sales;

— surfaces mal liées;

— zone locale a faible épaisseur;
— zone locale mal liée;

— bords irréguliers.

Le nombre admissible et 1a sévérité de "ces non-
conformités doivent faire l'objet d’un accord, entre
les parties intéressées.

7 Echantillonnage et conditionnement

7.1 Echantillonnage

L'échantillonnage doit é&tre effectué conformément
a’1SO 1886.

Pour tous les rouleaux qui ont été sélectionnés, les
cing couches supérieures doivent étre déroulées et
des éprouvettes appropriées, destinées aux essais
qui doivent étre réalisés, doivent é&tre prélevees sur
toute la largeur des couches supérieures.

Les éprouvettes ne doivent pas étre pliées.

7.2 Conditionnement

7.2.1 Conditionnement préalable des éprouvettes
Si aucun conditionnement particulier n’est de-
mande, les éprouvettes doivent étre conditionnées
durant au moins 6 h, dans l'une des atmospheres
normales prescrites dans I'ISO 291 ou 'ISO 139.

7.2.2 Atmosphére d’essai

L’atmosphére | Unormale! Vchoisie en 7.2.1 doit
également étre, utilisée pour les essais.

8 Présentation, emballage et conditions
de stockage

les-exigenctes concernant la présentation, I'embal-
lage et les conditions de stockage doivent étre don-
nées.
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Annexe A
(informative)

Méthode conventionnelle de détermination de la largeur d’un mat non ébarbé

La méthode décrite ci-dessous peut étre appliquée
en cas de litige entre les parties intéressées.

A.1 Cas des mats non ébarbés sur un seul
bord

Prélever, sur toute la largeur du mat, une bande de
30 cm. Dans cette bande, découper une éprouvette
rectangulaire de 50 cm 4+ 5 cm, comportant le bord
non ébarbé (voir figure A.1).

Placer I'éprouvette entre deux guides verticaux, sé-
parés par une distance d’environ 10 mm, le bord
non ébarbé étant a la partie inférieure. Mesurer la
hauteur, A (voir figure A.2), correspondant a la lar-
geur de "éprouvette.

Mesurer directement (comme dans le cas d’un mat
ébarbé sur les deux bords, voir article A.2) la lar-
geur, b, de la partie restante de la bande.

La largeur de !"échantillon de mat est égale a
h+b.

A.2 Cas des mats non ébarbés sur les
deux bords

Opérer comme décrit dans ["article A1, mais en
découpant, de chaque coté de la bande du mat, une
éprouvette de 50 cm 4 5 cm, comportant un bord
non ébarbé.

Mesurer Va thauteur, hy et h,, de chacune de ces
éprouvettes.

La largeur conventionnelle de I"échantillon de mat
est égale a A, + h, + b.

Dimensions en centimétres

Bord non ébarbé

XBord ébarbé
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Figure A.1
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