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Avant-propos
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NORME INTERNATIONALE

1SO 3303-1979 (F)

Supports textiles revétus de caoutchouc ou de
plastique — Détermination de la résistance a

I'éclatement

1 Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale spécifie deux méthodes de
détermination de la résistance a I'éclatement des supports texti-
les revétus de caoutchouc ou de plastique, I'une utilisant une
machine d'essai de traction munie d'une couronne de fixation
et d'une bille en acier {méthode A) et I'autre utilisant un appareil
d’éclatement comportant une membrane actionnée par pres-
sion hydraulique (méthode B). Pour la spécification d'un type
de support textile revétu pour lequel il y a une exigence relative
a la résistance a l'éclatement, la méthode d'essai & employer
doit étre convenue entre |'acheteur et le fournisseur.

NOTE — Les valeurs obtenues par la méthode A ne sont pas nécessai-
rement comparables & celles obtenues par la méthode B.

2 Référence

ISO 2231, Supports textiles revétus d'édlastomeéres ou de plasti-
ques — Atmosphéres normales de conditionnement et d’essar.

45 + 0,50

3 Appareillage

3.1 Maéthode A (voir figure 1)

3.1.1 Machine d‘essai, entrainée par un moteur et munie
d'un dynamomeétre approprié, capable de maintenir réellement
constante la vitesse de déplacement de la téte mobile pendant
'essai et équipée d'un enregistreur automatique. Un dynamo-
métre sans inertie {par exemple, de type électrique ou optique)
doit, de préférence, étre utilisé.

NOTE — Un dynamomeétre & inertie de type pendulaire peut, dans la
pratique, donner des résultats différents en raison des efforts de frotte-
ment et d’inertie. Lorsque 1’'on ne peut faire autrement qu'utiliser un
dynamométre 2 inertie, les résultats doivent étre obtenus de la maniere
suivante : lorsqu’il s'agit d’'une machine a échelle variable, la capacité
de la machine ou de l'échelle de mesure choisie doit étre telle que
I'effort d’éclatement soit compris entre 15 % et 85 % de la capacité de
la machine considérée.
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Figure 1 — Appareil pour la méthode A



ISO 3303-1979 (F)

La précision de I'appareillage doit &tre telle qu’une erreur sur la
mesure de la force lue ou enregistrée n'excéde pas 2 % de la
force ou 0,5 % du maximum de la graduation, en choisissant la
valeur la plus grande.

3.1.2 Systeme de fixation pour l'essai d’éclatement,
concu de facon que I'éprouvette soit fermement maintenue
entre deux machoires annulaires de diamétre intérieur
45 + 0,50 mm, le centre de I'éprouvette se trouvant pressé par
une bille en acier poli de diameétre 25,2 + 0,02 mm, jusqu’a
éclatement de I'éprouvette. L'anneau de la méchoire ot la bille
en acier doit se déplacer perpendiculairement au plan du sup-
port textile.

3.1.3 Les surfaces d’appui des machoires supérieure et infé-
rieure doivent comporter des rainures concentriques telles que
les sommets des rainures de I'une des plaques s’engagent dans
les rainures de V'autre. Les rainures doivent étre espacées d'au
moins 0,8 mm et doivent avoir au moins 0,15 mm de profon-
deur. Les rainures ne doivent pas étre faites & moins de 3 mm
du bord de I'ouverture et doivent étre arrondies selon un rayon
non supérieur a 0,4 mm. Le bord intérieur inférieur de la
méchoire supérieure et le bord intérieur supérieur de la
méchoire inférieure doivent étre arrondis selon un rayon de
0,5 mm,

3.2 Maéthode B (voir figure 2)

3.2.1 Appareil d’'essai, fonctionnant soit mécaniquement,
soit manuellement et permettant la fixation de l'éprouvette
entre deux machoires circulaires de diamétre minimal 55 mm,
avec des ouvertures coaxiales au centre de 7,5cm2 ou
10,0 cm2, celles-ci ayant respectivement un diamétre de
31,0 + 0,2 mmet 35,7 + 0,2 mm.

3.2.2 Les surfaces.d’appui des: machoires supérieure et infé-
rieure doivent comporter des rainures concentriques telles que
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les sommets des rainures de I'une des plagues s’engagent dans
les rainures de l'autre. Les rainures doivent étre espacées d'au
moins 0,8 mm et doivent avoir au moins 0,15 mm de profon-
deur. Les rainures ne doivent pas étre faites & moins de 3 mm
du bord de 'ouverture et doivent &tre arrondies selon un rayon
non supérieur & 0,4 mm. Le bord intérieur inférieur de la
machoire supérieure doit étre .arrondi selon un rayon -de
0,5 mm. La méachoire inférieure doit faire partie intégrante de la
chambre dans laquelle le liquide est-introduit a un débit cons-
tant d’environ 1,6 ml/s pour I'ouverture de diamétre 31 mm et
d’environ 2,5 mil/s pour Fouverture de diamétre de 35,7 mm.,
La chambre de pression est formée par une membrane en
caoutchouc qui se dilate & travers |'ouverture, exergant ainsi
une pression sur le support textile fixé entre les deux méchoi-
res.

NOTE — Les résultats obtenus a I'aide d’un appareil d’essai a ouverture
de diameatre 31,0 + 0,2 mm ne correspondent pas nécessairement a
ceux obtenus & |'aide d'un appareil d'essai & ouverture de diamétre
35,7 + 0,2 mm.

3.2.3 Manométre, du type a lecture de maximum, de capacité
convenable, gradué en kilopascals. Il doit étre utilisé, de préfé-
rence, dans la gamme de 25 % a 75 % et jamais en dehors de la
gamme de 15 % a 85 % de la capacité maximale de I'échelle. A
tout point dans la gamme utilisée, sa précision doit étre de
1,0 % de la capacité maximale de I'échelle. Le manomeétre doit
étre étalonné & des intervalles suffisamment fréquents pour
maintenir la précision spécifiée.

4 Echantilionnage

L'échantillon doit &tre prélevé de facon 3 étre aussi représenta-
tif que possible de I'ensemble de la livraison. Les éprouvettes
doivent étre prises au minimum & 100 mm de la lisiére et au
minimum a 1 m de I'extrémité de la piece.
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Figure 2 — Appareil pour la méthode B
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5 Préparation des éprouvettes

Couper, sur toute la largeur de I'échantillon, une bande rectan-
gulaire d’au moins 100 mm de largeur, de facon telle que ses
bords forment un angle de 45 + 15° avec le sens longitudinal.

Prélever cinq éprouvettes également espacées sur toute la lar-
geur de l'échantillon. La plus petite dimension de chaque
éprouvette doit étre au minimum 12 mm supérieure au diamétre
extérieur du systéme de fixation annulaire de la machine
d’essai. Autrement, I'échantillon peut étre essayé a 'emplace-
ment requis sur sa largeur.

6 Conditionnement des éprouvettes

Pour tous les essais, le temps minimal entre la fabrication et
'essai doit étre de 16 h.

Pour les essais ne portant pas sur des produits, le temps maxi-
mal entre la fabrication et I'essai doit étre de 4 semaines et,
pour les évaluations & considérer comme comparables, les
essais doivent, dans la mesure du possible, étre effectués aprés
la méme période de temps.

Pour les essais sur des produits, lorsque cela est possible, le
temps écoulé entre la fabrication et |'essai ne doit pas excéder 3
mois. Dans les autres cas, les essais doivent étre effectués dans
les 2 mois & compter de la date de réception par le client.

Conditionner les éprouvettes dans I'une des atmosphéres nor-
males d’essai définies dans I'iSO 2231.

NOTE — Les atmosphéres normales peuvent étre: définies par deux
caractéristiques et trois possibilités différentes sont admises, & savoir :

— température 20 + 2 °C;
— humidité relative 65 + 5 %;

— température 23 + 2 °C;
—  humidité reiative 50 + 5 %;

ou, pour les pays tropicaux uniquement :

— température 27 + 2 °C;
— humidité reflative 65 £ 5 %.

S'il s'avére nécessaire de déterminer la propriété du produit
humide, immerger I'éprouvette dans de I'eau distillée contenant
1 % d’éthanol, durant 24 h, a I'une des températures normales
de laboratoire. L'éprouvette doit étre découpée avant d'étre
immergée. Immédiatement aprés sa sortie de I'eau, sécher
I'éprouvette entre deux feuilles de papier absorbant et la sou-
mettre immédiatement a 1'essai.

7 Mode opératoire
7.1 Méthode A

Fixer I'éprouvette conditionnée dans I'anneau et faire se rappro-
cher |'éprouvette et la bille en acier 4 raison de’5,0 + 0,5 mm/s,
jusqu’a rupture de I'éprouvette sous la pression exercée par la
bille en acier.

Pour chaque essai, lire sur le cadran de la machine d’essai de
traction la force en newtons atteinte pour provoquer la rupture
de |'éprouvette.
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Calculer la résistance a 'éclatement, en kilopascals, & "aide de
la formule

F x 108
A

ol
F est la force de rupture, en kilonewtons;

A est l'aire intérieure, en millimeétres carrés, de la section
de la machoire annulaire.

Enregistrer la médiane des cinq résultats obtenus.

7.2 Méthode B

7.2.1 Augmenter la pression sur la membrane en caoutchouc,
en introduisant du liguide dans la chambre selon les indications
de 3.2.1 jusqu’a I'éclatement de I'éprouvette. Noter la pression
requise donnée par lindicateur de maximum et remettre
V'aiguille & zéro.

Pour chaque éprouvette, enregistrer la pression d'éclatement et
noter la forme d'éclatement obtenue (c’est-a-dire en forme de
croix ou de fente).

Ne pas tenir compte des éclatements pouvant avoir lieu au bord
ou prés du bord de la machoire et, dans ce cas, répéter I'essai
sur une autre éprouvette.

Calculer ia moyenne des cing résultats obtenus pour la pression

d’éclatement, puis appliquer le coefficient de correction de la
membrane comme indiqué en 7.2.2.

7.2.2 Dilater la membrane, au méme débit liquide que pour
I'essai, sans que I'échantillon soit présent mais avec I'anneau de
fixation en place. Noter {a pression nécessaire pour dilater la
membrane dans une mesure égale 3 la dilatation moyenne de
I'échantillon & I'éclatement. Cette pression est le «coefficient de
correction de la membrane» et elle est la valeur par laquelle il
faut réduire la pression moyenne d’éclatement.
7.2.3 Signaler la pression moyenne corrigée d’'éclatement
comme résistance a I'éclatement.
8 Procés-verbal d’essai
Le procés-verbal d’essai doit contenir les indications suivantes :
a) référence de la présente Norme internationale;
b} référence de I'échantillon;
¢) méthode de conditionnement et durée d’exposition;

d) conditions dans lesquelies I'essai a été effectué;

e) méthode d’'essai, c'est-a-dire méthode A ou métho-
de B, et cuverture utilisée;

f} résistance a "éclatement, exprimée en kilopascals;

g) pour la méthode B, forme d’éclatement obtenue.









