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Emaux vitrifiés — Articles émaillés pour usage dans
des conditions hautement corrosives — Essai sous haute

tension

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION

La présente Norme Internationale spécifie une méthode
d’essai sous haute tension des articles émaillés vitrifiés.

Le but de l'essai sous haute tension est de déceler et
localiser les défauts qui s’étendent jusqu’au métat de base et
les points faibles localisés dans la couche d’émail.

2 DEFINITION

Dans le cadre de la présente Norme Internationale, la
définition suivante est applicable :

points faibles : Zones de la couche émailiée pourlesqueltes
I'épaisseur est inférieure a la valeur spécifiée; ces surfaces
étant déterminées par |'application d’une haute tension7en
tenant compte des souffiures,.des inclusions étrangéres, de
I’écaillage et des fissures.

3 PRINCIPE

L'essai sous haute tension est effectué en utilisant une
différence de potentiel ‘'en courant continu supérieure 2
2 kV, en faisant passer une électrode positive au-dessus de
la surface émaillée; le générateur de haute tension indique
les défauts et les points faibles par une décharge d'étincelles
et, simultanément, un signal optique et/ou acoustique.

4 APPAREILLAGE

4.1 Générateur de haute tension, fournissant une tension
en courant continu supérieure a 2 kV, correspondant a la
tension d’essai (voir 6.1), et pouvant étre ajustée dans les
tolérances + 5 %, — 10 %.

La résistance interne totale devra étre suffisamment élevée
pour permettre que I’'intensité du courant de court-circuit
du générateur soit égale, au maximum, a une valeur
moyenne de 2 & 3 mA. La valeur maximale de Vintensité
pendant une décharge d’étincelles sera comprise entre 10 et
50 mA au maximum, et la quantité d'électricité de la
décharge peut étre, & chaque impulsion 25 uC au maximum.

Le pdle négatif du générateur doit étre mis a la terre, et le
poéle positif doit étre lié & I'électrode. d’essai par un céble
pour haute tension, sous gaine, d'une longueur suffisante.

4.2 Electrode d'essai

L'électrode d’essai consiste en une partie isolée et en un
porte-balai fabriqué en fil métallique pour le balai d’essai.
Celui-ci doit étre fabriqué de telle facon qu'il ne soit
absolument pas affecté par la décharge d'étincelles, et doit
étre capable de couvrir une zone aussi grande que possible
au moment du balayage de la surface émaillée. Le manche
doit étre muni, extérieurement, d’un couvercle métallique
relié a la terre.

Unrhéostat, protecteur doit étre placé entre le manche et le
balai “d’essai, 'pour’ {imiter la valeur maximale d'intensité
(10 & 50.mA au maximum) au moment de la décharge
d'étincelles, Ce rhéostat doit étre construit de telle facon
que la diminution de cette valeur, par mise a la terre dues a
des dépéts d'impuretés, ou par formation d’un arc pendant
l'opération,-ne puisse,se produire.

43 Contréle de la tension et indication des défauts ou des
points faibles

La tension d’essai doit étre mesurée avec une précision de
+5%, -—-10%, directement en dessous du rhéostat
protecteur du manche.

Un dispositif doit étre prévu, qui donnera clairement, a
chaque décharge, un sighal optique et/ou acoustique.

5 ECHANTILLONS

Les échantillons peuvent étre des articles mis en vente, une
partie de ceux-ci, ou des échantillons spécialement préparés.

Aucune préparation spéciale des échantilions n’est
nécessaire. :

6 MODE OPERATOIRE

6.1 Appliquer la tension d’essai selon I'utilisation finale de
la piéce émaillée, en tenant compte de la force diélectrique
et de |'épaisseur de la couche d'émail (3 titre d’exemple voir
figure en annexe). Elle doit étre, au moins, une fois et
demie la tension de claquage pour une couche d’air de la
méme épaisseur.

NOTE — La tension de claguage pour une distance de 1 mm entre
pointe et bille est environ 1 kV.
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6.2 La surface de la couche émaillée soumise & |'essai doit

8tre séchée et débarrassée de toute impureté. La
temperature de 1a couche émaillée doit étre, au maximum,

de 30 °C. Le matériau de base metalllque doit étre mis a la

terre.

6.3 Brancher le courant, ajuster la tension & la valeur
spécifiée pour |'essai, et déplacer le balai d'essai couvrant
une-zone aussi grande que possible de la surface émaillée, a
une vitesse de 40 cm/s au maximum, et contrdler la tension
en méme temps. Si la tension diminue de plus de 10 %, sans
qu’une décharge se produise, la cause de cet accident doit
étre recherchée et corrigée (voir 6.2).

Les défauts et les points faibles sont indiqués par une
étincelle visible et, simultanément, par un signal optique

et/ou acoustique. Chaque fois gu'une décharge se produit
sur la surface émaillée, elie signifie qu'un contact s'est
produit au point considéré, et elle indique la position d'un
défaut ou d’un point faible.

7 PROCES-VERBAL D’ESSAI

Le procés-verbal d‘essai doit contenir les indications
suivantes :

a) tension d’essai;
b) nombre et position des points de contact;

¢c) épaisseur de la couche d'émail a I'endroit oG un
défaut ou des défauts apparaissent.

ANNEXE

TENSION DE CLAQUAGE D'UN EMAIL PARTICULIER EN FONCTION DE L’ EPAISSEUR
DE LA COUCHE ET DE LA TEMPERATURE MESUREE AVEC UNE ELECTRODE SPHERIQUE
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