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l  SANSRESTRICTIONDWUTILISATION |

AVANT-PROPOS
Le présent document est en conformité technique avec la méthode d'essai RNUR n° 1342.
Il ne devra pas étre modifié sans I'accord de la RNUR.

1.0BJET ET DOMAINE D'APPLICATION

La présente méthode a pour objet I'évaluation de la résistance d'un feuil de peinture ou produits assimilés sur
subjectile métallique, au changement d'aspect, aux craquelures ou au décollement, lors d'une déformation lente et
réguliére par emboutissage du subjectile.

Cet essai doit étre effectué sur le systeme complet constituant le feuil de peinture ou sur chaque couche, en vue de
déterminer les caractéristiques propres de chacune d'entre elles.

2.PRINCIPE

L'essai consiste a soumettre I'éprouvette recouverte du feuil a une déformation lente et réguliére par
emboutissage, et a observer I'apparition d'un changement d'aspect, de craquelures ou du décollement du feuil de
son subijectile.

L'éprouvette ne doit étre peinte que d'un seul c6té, I'emboutissage s'effectuant par le c6té non peint.

L'essai peut étre effectué :

» soit pour déterminer la profondeur minimale pour laguelle un poingon enfoncé dans la surface nue du
subjectile fait apparaitre un changement d'aspect, la premiére craquelure ou le décollement du feuil
(processus A),

» soit pour vérifier la conformité d'un feuil avec une spécification particuliere, en enfongant le poingon dans la
surface nue du subjectile jusqu'a la profondeur spécifiée (processus B).

3.APPAREILLAGE
3.1.DISPOSITIF D'EMBOUTISSAGE

Le dispositif d'emboutissage se compose essentiellement des éléments suivants :
e matrice a surface dure de 27 mm + 0,05 mm de diamétre intérieur dont la surface en contact avec le
panneau d'essai est polie,
« une bague de retenue dont la surface en contact avec le panneau d'essai est polie,
e un poingon constitué d'une sphére ou d'une partie de sphére en acier poli tres dur, de 20 mm £ 0,05 mm de
diamétre. Le poingon ne doit pas tourner et le centre de la partie sphérique ne doit pas se déplacer de l'axe
de la matrice de plus de 0,1 mm,
« un systéme hydraulique permettant de faire avancer le poingon a la vitesse de 12 mm/min + 1 mm/min.
La machine ERICHSEN type 225 posséde ces caractéristiques.

3.2.DISPOSITIF DE MESURE

Le dispositif de mesure permet de mesurer I'avance du poingon a 0,05 mm preés.
* Loupe de grossissement 10.
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4. EPROUVETTES
4.1.DIMENSIONS DES EPROUVETTES

Les dimensions des éprouvettes sont :

longueur minimale :

* 70 mm s'il y a trois éprouvettes,

e 210 mm s'il n'y a qu'une seule éprouvette,

largeur minimale :

e 70 mm,

épaisseur comprise entre 0,3 et 1,2 mm (suivant précision du cahier des charges).

4.2.PREPARATION DES EPROUVETTES

Mesurer ['épaisseur du feuil selon la méthode d'essai D26 5316 avec une précision de + 10 % ou = 5
micrometres.

Les conditions de préparation de traitement de surface, d'application et de séchage du feuil, ainsi que les
épaisseurs, doivent étre celles correspondant au cahier des charges du produit & examiner et doivent étre
indiquées au procés-verbal d'essai.

En aucun cas, les éprouvettes ne doivent étre découpées apres application de la peinture.

L'épaisseur du feuil doit étre connue avec une précision égale a + 10 % ou + 5 micromeétres selon la plus
faible de ces valeurs.

4.3.CONDITIONNEMENT DES EPROUVETTES

Avant essai, laisser séjourner les éprouvettes de 1 a 2 heures suivant cahier des charges, dans un local ou une
enceinte ou la température est de 23 °C £ 2 °C et I'humidité relative de 50 % + 5 %.

5.MODE OPERATOIRE
5.1.CONDITIONS DE L'ESSAI

Opérer dans un local ou lI'atmosphére est maintenue a une température de 23 °C + 2 °C et I'humidité relative a 50
% 5 %.

5.2.TECHNIQUE DE L'ESSAI
5.2.1.PROCESSUS A

Serrer I'éprouvette entre la bague de retenue et la matrice, le revétement se trouvant du coté de la matrice et
I'extrémité sphérique du poingon en contact avec le panneau d'essai (position O du dispositif de mesure).
L'axe central du poingon doit rencontrer I'éprouvette & au moins 35 mm de chaque bord.

Faire avancer I'extrémité sphérique du poingon a vitesse constante dans le panneau d'essai jusqu'a
l'apparition d'un changement d'aspect, de la premiére craquelure ou du décollement du feuil de son
subjectile. Cette observation doit se faire a la loupe de grossissement 10.

Effectuer trois emboutissages. S'ils sont effectués sur la méme éprouvette, ils doivent étre séparés les uns
des autres d'au moins 70 mm (de centre a centre).

5.2.2.PROCESSUS B

Serrer I'éprouvette entre la bague de retenue et la matrice, le revétement se trouvant du c6té de la matrice et
I'extrémité sphérique du poingon en contact avec le panneau d'essai (position O du dispositif de mesure).
L'axe central du poingon doit rencontrer I'éprouvette & au moins 35 mm de chaque bord.

Faire avancer a vitesse constante I'extrémité sphérique du poingon dans le panneau d'essai jusqu'a la
profondeur spécifiée. Libérer I'éprouvette et examiner immédiatement le feuil & la loupe de grossissement
10.

Effectuer trois emboutissages. S'ils sont effectués sur la méme éprouvette, ils doivent étre séparés les uns
des autres d'au moins 70 mm (de centre a centre).
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6.EXPRESSION DES RESULTATS
6.1.PROCESSUS A

« Indiquer la distance parcourue par le poingon a partir de sa position 0 mesurée en millimetres a 0,1 mm prés
; valeurs individuelles et moyenne arithmétique.
« Sil'écart observé entre les valeurs extrémes est supérieur a 5 %, recommencer I'ensemble de I'essai.

6.2.PROCESSUS B

« Indiquer si le feuil est conforme ou non a la spécification considérée et s'il y a ou hon changement d'aspect,
craquelures, décollement du feuil du subjectile ou décollement entre couches.
» Les trois résultats obtenus doivent étre identiques.

7.PROCES-VERBAL D'ESSAI

Le procés-verbal d'essai doit mentionner outre le processus (A ou B) utilisé et les résultats de I'essai :
» les caractéristiques du subijectile : dimensions (épaisseur a 0,01 mm prés), métal au cas ou il differe de celui
fixé dans la méthode,
» les conditions d'application et de séchage du feuil,
« I'épaisseur du feuil de peinture en micromeétres avec une précision égale a la plus faible des valeurs
suivantes : + 10 % ou + 5 micrometres et le nombre de couches,
« les conditions de I'essai, température et humidité relative, si elles different de celles fixées par la méthode.
Le proces-verbal doit indiquer aussi tous les détails opératoires non prévus dans la méthode ainsi que les incidents
éventuels susceptibles d'avoir agi sur les résultats.

DOCUMENTS CITES :
DOCUMENTS PSA
Méthode d'essai : D26 5316.
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8.HISTORIQUE ET DOCUMENT CITES

8.1.HISTORIQUE

8.1.1.CREATION

e OR:01/05/1979 - CREATION DE LA NORME PSA. REMPLACE LA NORME ASSOCIATION N°1342.
8.1.2.0BJET DE LA MODIFICATION

* A:26/02/1997 - REPRISE SOUS IDEM.

8.2.DOCUMENTS CITES

8.2.1.DOCUMENTS PSA

8.2.1.1.Normes
D265316.
8.2.1.2.Autres

8.2.2.DOCUMENTS EXTERIEURS

8.3.EQUIVALENT A :
REN1342

8.4.CONFORME A :

8.5.MOTS CLEFS
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