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AVANT-PROPOS 

L’ISO (Organisation Internationale de Normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (Comites Membres ISO). L’elaboration de 
Normes lnternationales est confide aux Comites Techniques ISO. Chaque Comite 
Membre interesse par une etude a le droit de faire partie du Comite Technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO, participent egalement aux travaux. 

Les Projets de Normes lnternationales adopt& par les Comites Techniques sont 
soumis aux Comites Membres pour approbation, avant leur acceptation comme 
Normes Internationales par le Conseil de I’ISO. 

La Norme Internationale IS0 3034 a ete etablie par le Comite Technique ISO/TC 6, 
Papiers, cartons etpa^tes, et soumise aux Comites Membres en janvier 1973. 

Elle a ete approuvee par les Comites Membres des pays suivants : 

Afrique du Sud, Rep. d’ lnde Suede 
Belgique lrlande Suisse 
Canada Israel Tchecoslovaquie 
Egypte, Rep. arabe d’ Norvege Tha’ilande 
Espagne Nouvelle-Zelande Turquie 
Finlande Pologne U.R.S.S. 
France Roumanie U.S.A. 
Hongrie Royaume-Uni 

Aucun Comite Membre n’a desapprouve le document. 

0 Organisation Internationale de Normalisation, 1975 0 

Imprim en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE IS0 3034-1975 (F) 

Carton oridulb - Dbtermination de Epaisseur 

1 OBJET 

La presente Norme lnternationale specific une methode de 
mesurage de I’epaisseur du carton ondule utilise dans la 
fabrication des caisses d’emballage, ou a l’interieur de ces 
memes caisses. 

2 DOMAINE D’APPLICATION 

Cette methode est applicable a tous les types de carton 
ondule. 

3 RiFkRENCES 

ISO/R 186, M&bode d’e’chantillonnage des papiers et 
cartons pour essais. 

IS0 187, Papier et carton - Conditionnement des 
khan tillons. 1 ) 

4 PRINCIPE 

Mesurage de I’epaisseur d’une eprouvette de carton ondule 
sous une pression specifiee. 

5 DiFlNlTlON 

Dans le cadre de la presente Norme Internationale, la 
definition suivante est applicable : 

kpaisseur (d’une feuille unique de carton ondule) : Distance 
entre les deux touches, planes et paralleles, d’un 
micrometre, entre lesquelles une eprouvette est soumise a la 
pression specif ice. 

6 APPAREILLAGE 

MicromGtre i cadran, comprenant une touche plane et 
circulaire et un palpeur plan et concentrique. Les surfaces 
de contact de la touche et du palpeur doivent etre de 
10 Ifr 0,2 cm*. 

Les surfaces de contact doivent etre paralleles avec une 
precision au moins egale a 1 pour 1 000 de leur diametre, et 
la pression exercee par le palpeur doit etre de 20 + 0,5 kPa. 

L’appareil doit etre suffisamment p&is pour que les 
lectures puissent etre effectuees a 0,05 mm pres. (Voir 
I’annexe.) 

7 ~CI-IANTILL~NNAGE 

L’echantillonnage doit etre effectue conformement aux 
prescriptions de I’ISO/R 186. 

8 PREPARATION DES ~PR~uvETTEs 

Les feuilles echantillons choisies doivent etre assez grandes 
pour qu’on puisse y decouper des eprouvettes de 500 cm* 
(200 mm X 250 mm). Les eprouvettes doivent etre 
exemptes de tout dommage ou autres irregularites et, sauf 
accord contraire entre les parties inter-es&es, exemptes de 
marques provenant des machines de transformation. 

9 CONDITIONNEMENT 

Les eprouvettes doivent etre conditionnees conformement 
aux prescriptions de I’ISO 187. 

i0 MODE OPiRATOlRE 

Effectuer les essais dans I’atmosphere normale, definie dans 
I’ISO 187. 

Effectuer deux mesurages sur chaque eprouvette, comme 
indique ci-apres. 

Placer I’eprouvette horizontalement entre les deux surfaces 
de contact de I’instrument de sorte que les bords de 
I’eprouvette soient au moins a 50 mm du contour de la 
touche. Abaisser la touche mobile doucement, lentement 2) 
et avec precaution sur I’eprouvette afin d’eviter tout choc; 
s’assurer que I’eprouvette reste parallele aux surfaces de 
mesurage du micrometre, malgre I’effet de levier cause par 
la masse de I’eprouvette. De plus, aucun effort manuel ne 
doit etre applique sur I’instrument ou sur I’eprouvette au 
moment de la lecture. Cette lecture doit etre effectuee 
quand I’aiguille a cesse de bouger. 

1) Actuellement au stade de projet. (Revision de I’lSO/R 187.) 

2) k une vitesse de 2 i 3 mm/s environ. 
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IS0 30344975 (F) 

11 PROCk/ERBAL D’ESSAI 

Le proces-verbal d’essai doit contenir les indications 
suivantes : 

a) reference a la presente Norme Internationale; 

b) date et lieu des essais; 

c) description et identification du produit soumis a 
I ‘essa i ; 

d) atmosphere de conditionnement utilisee; 

4 nombre de mesurages individuels effect&s; 

f) &art-type des mesures d’epaisseurl); 

g) moyenne arithmetique de toutes les mesures, en 
millimetres, a 0,05 mm pres; 

h) compte rendu de tout &art par rapport i la prkente 
methode; 

i) toute autre information susceptible de faciliter 
I’interpretation des resultats d’essai, en particulier si des 
surfaces soumises 6 I’essai ont et6 ecrasees par impression 
ou par I’action d’autres machines de transformation. 

1) La prkision de la moyenne (intervalle de confiance) A un seuil de confiance de 95 % doit h-e indiquke pour information. 
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IS0 30344975 (F) 

ANNEXE 

NOTES ADDITIONNELLES CONCERNANT L’APPAREIL DE MESURAGE 

A.1 CAPAClTi DE MESURAGE 

Afin de recouvrir la gamme des cartons ondules 
couramment rencontres, it est souhaitable que la capacite 
de mesurage du cadran du micrometre soit de 20 mm au 
moins. 

~2 ~TAL~NNAGE DE L’INSTRUMENT 

Pour des appareils d’usage frequent, I’etalonnage doit etre 
effect& quotidiennement pour la repetabilite et la 
precision, et mensuellement pour le parallelisme et la 
precision du palpeur. 

Si I’instrument n’est 
doit le corriger avant 

pas dans I 
d’effectue 

a tolerance pour un 
les essais suivants. 

essai, on 

Le controle doit etre effectue dans I’ordre suivant : 

A.2.1 Plan&t6 du palpeur et de la touche 

Le palpeur a pression et la touche doivent etre 
soigneusement essuyes et ecartes Iegerement de sorte que 
I’intervalle puisse etre vu sous une lumiere brillante. 
L’intervalle doit etre exactement le meme quand on 
l’observe dans deux directions perpendiculaires. 

A.2.2 Pression exercke par le palpeur 

On 
pre 

peut 
cision 

util iser 
et I’un 

tout 
form 

mOY 
it& 

en de controle approprie pour la 

A.2.3 RBpGtabilit6 des mesures et d6termination de 
I’erreu r d’indication 

a) Mettre I’instrument au zero avant de commencer. 

b) Utiliser un 
differentes control 

ensemble de 
ees au prealable. 

cal i bres d’epa isseu rs 

c) Les placer separement entre la touche et le palpeur, 
et noter la lecture correspondante sur I’echelle. 

d) Regler I’instrument a environ 10, 30, 50, 70 et 90 % 
du maximum de I’echelle. 

e) Une serie de cinq lectures au moins doit etre 
effect&e au zero, suivie par cinq lectures au moins sur 
chaque calibre et enfin cinq lectures supplementaires au 
zero. 

f) L’instrument ne doit pas etre remis au zero pendant 
I’operation. 

Pour chaque point de I’echelle, la repetabilite des mesures 
est I ‘&art-type de cinq lectures ou plus; l’erreur 
d’indication est la difference entre la moyenne des cinq 
lectures ou plus et I’epaisseur du calibre. 

A.2.4 Parall6lisme du palpeur et de la touche 

a) Introduire le calibre sur le bord d’un des cot& du 
palpeur et noter I’epaisseur lue sur I’echelle. 

b) Introduire le meme calibre sur le bord de I’autre c6te 
du palpeur et noter I’epaisseur lue sur I’echelle. 

c) Repeter I’operation a angle droit de la position 
initiale. 

d) Repeter I’operation a environ 10, 30, 50, 70, 90 % 
du maximum de l’echelle. 

L’erreur de parallelisme est definie comme etant la moitie 
de la racine car&e de la somme des car& de la difference 
entre Ies lectures opposees aux extremites des deux 
diametres perpendiculaires, c’est-a-dire : 

ou d, et d2 sont respectivement la difference entre les 
mesures en deux points opposes. 
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